Universidad de La Salle

Ciencia Unisalle
Ingeniería Industrial

Facultad de Ingeniería

2019

Sistema de control de abastecimiento del almacén de la empresa
Mezcla de Cauchos S.A.S. mediante la aplicación de técnicas
Lean Warehouse
Juan Sebastián Cruz Cabrera
Universidad de La Salle, Bogotá

Sergio Mauricio Carranza Garavito
Universidad de La Salle, Bogotá

Follow this and additional works at: https://ciencia.lasalle.edu.co/ing_industrial
Part of the Other Engineering Commons

Citación recomendada
Cruz Cabrera, J. S., & Carranza Garavito, S. M. (2019). Sistema de control de abastecimiento del almacén
de la empresa Mezcla de Cauchos S.A.S. mediante la aplicación de técnicas Lean Warehouse. Retrieved
from https://ciencia.lasalle.edu.co/ing_industrial/119

This Trabajo de grado - Pregrado is brought to you for free and open access by the Facultad de Ingeniería at
Ciencia Unisalle. It has been accepted for inclusion in Ingeniería Industrial by an authorized administrator of
Ciencia Unisalle. For more information, please contact ciencia@lasalle.edu.co.

i

SISTEMA DE CONTROL DE ABASTECIMIENTO DEL ALMACÉN DE LA
EMPRESA MEZCLA DE CAUCHOS S.A.S. MEDIANTE LA APLICACIÓN DE
TÉCNICAS LEAN WAREHOUSE.

AUTORES
JUAN SEBASTIAN CRUZ CABRERA
SERGIO MAURICIO CARRANZA GARAVITO

UNIVERSIDAD DE LA SALLE
FACULTAD DE INGENIERÍA
PROGRAMA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL
BOGOTÁ D.C
2019

ii

SISTEMA DE CONTROL DE ABASTECIMIENTO DEL ALMACÉN DE LA
EMPRESA MEZCLA DE CAUCHOS S.A.S. MEDIANTE LA APLICACIÓN DE
TÉCNICAS LEAN WAREHOUSE.

AUTORES
JUAN SEBASTIAN CRUZ CABRERA
SERGIO MAURICIO CARRANZA GARAVITO

PROYECTO DE GRADO PRESENTADO PARA OPTAR AL TÍTULO DE INGENIERO
INDUSTRIAL DE LA UNIVERSIDAD DE LA SALLE

DIRECTOR
Ing. Msc. ANDRÉS MAURICIO HUALPA ZUÑIGA

UNIVERSIDAD DE LA SALLE
FACULTAD DE INGENIERÍA
PROGRAMA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL
BOGOTÁ D.C
2019

iii

Nota de aceptación
_________________________________
_________________________________
_________________________________
_________________________________
_________________________________
_________________________________

_________________________________
Ingeniero Andrés Mauricio Hualpa Zúñiga
Director

________________________________
Ingeniero Juan Pablo Zamora

________________________________
Ingeniero Orlando de Antonio Suarez

Bogotá D.C, junio de 2019

i

CONTENIDO
Resumen .............................................................................................................................................. 1
abstract ................................................................................................................................................ 2
introducción......................................................................................................................................... 3
1.

Generalidades. .......................................................................................................................... 4

1.1.

Planteamiento del problema. ................................................................................................... 4

1.2.

Justificación............................................................................................................................. 7

1.3.

Objetivos. ................................................................................................................................ 9

1.3.1.

Objetivo general. ................................................................................................................. 9

1.3.2.

Objetivos específicos........................................................................................................... 9
Marco referencial. ................................................................................................................... 9

1.4.
1.4.1.

Marco teórico y conceptual. ................................................................................................ 9

1.4.2.

Marco legal........................................................................................................................ 16

2.

Caracterización de las variables de control de la cadena de abastecimiento. ............................ 17

2.1

descripción de la cadena de abastecimiento. ........................................................................ 17

2.1.1

proveedores. ...................................................................................................................... 18

2.1.2

fabricantes. ........................................................................................................................ 18

2.1.3

distribuidores. .................................................................................................................... 18

2.1.4

clientes............................................................................................................................... 18

2.1.5

descripción del producto. .................................................................................................. 18

2.1.5.1.

Ficha técnica del producto................................................................................................ 19

2.1.6.

Descripción del proceso productivo. ................................................................................. 20

2.1.6.1.

Diagramas de operaciones. .............................................................................................. 20

2.1.6.2.

Diagrama de flujo del proceso......................................................................................... 21

2.1.6.3.

Diagrama de recorrido. .................................................................................................... 22

2.1.6.4.

Capacidad. ....................................................................................................................... 23

2.1.6.5.

Utilización. ...................................................................................................................... 24

2.1.6.6.

Mano de obra................................................................................................................... 24

2.2.

Value stream mapping actual que interviene en el abastecimiento de mezcauchos s.a.s. .... 24

2.3.

Causas de variación. ............................................................................................................. 26

2.4.

Recolección y toma de datos. ............................................................................................... 26

2.4.1.

Almacenamiento e inventarios. .......................................................................................... 27

ii
2.5.

Métricas del proceso de abastecimiento (indicadores). ........................................................ 29

2.6.

Mapeo del proceso de abastecimiento propuesto para crear planes kaizen. ......................... 31
Matriz de indicadores y variables de control...................................................................... 33

2.6.1.
3.

Análisis del comportamiento de las variables del sistema de control de abastecimiento. ......... 34
Análisis de datos.................................................................................................................... 34

3.1.
3.1.1.

Análisis de datos e indicadores de producción. ................................................................. 35

3.1.2.

Análisis de datos e indicadores de almacenamiento. ........................................................ 39

3.2. Planear y nivelar el flujo del sistema de producción y almacenamiento a través herramientas
kanban y heijunka. ............................................................................................................................ 43
3.2.1.

Manufactura esbelta e identificación de desperdicios de la operación............................... 43

3.2.2.

Takt time del proceso y pitch lote controlado .................................................................... 44

3.2.3.

Sistema kanban................................................................................................................... 45

3.2.4.

Planeación y control de la producción. .............................................................................. 46

3.2.6.

Nivelación de carga heijunka ............................................................................................. 47

3.2.6.2. Nivelación por volumen .................................................................................................... 47
3.2.6.3. Flujo continuo ................................................................................................................... 48
3.2.7.

Supermercado de productos en proceso ............................................................................. 49

3.2.8.

Primeras entradas, primeras salidas (fifo) .......................................................................... 49

3.3.

Realizar cambios en el área de almacenamiento mediante herramientas 5s y poka-yoke. .. 50

3.3.1.

Herramienta 5s y poka-yoke ............................................................................................... 50

3.3.1.1

proceso de inyección ......................................................................................................... 51

3.3.1.2

proceso de refilado ............................................................................................................ 52

3.3.1.3

proceso de pintura ............................................................................................................. 53

3.3.1.4. Proceso de empaque y almacenamiento ............................................................................ 55
proceso de molido ............................................................................................................. 56

3.3.1.5

3.3.1.6. Flujo completo del proceso ............................................................................................... 57
3.3.1.7. Cero defectos ..................................................................................................................... 57
4.

Propuesta de evaluación y mejora continua. ............................................................................. 59

4.1.

Indicadores de monitoreo y control ........................................................................................ 59

4.2.

Sistema de control .................................................................................................................. 60

4.2.1.

Fase 1 – evaluación ............................................................................................................. 61

4.2.2.

Fase 2 – planeación ............................................................................................................. 61

4.3.

Propuesta de sensibilización................................................................................................... 63

iii
4.3.1.

Fase 3 – seguimiento ........................................................................................................... 63

4.3.2

cronograma ........................................................................................................................... 63

4.3.3.

Mapa de flujo y eliminación de desperdicios - identificar cadena de valor ........................ 64

4.3.4. Medición y seguimiento ....................................................................................................... 65
4.3.4.1. Tableros de control ............................................................................................................ 66
recomendaciones para implementación futura ..................................................................... 67

4.3.5
4.3.5.1.

Identificación del valor para el cliente. ............................................................................ 68

4.3.5.2.

Implementación del flujo continuo................................................................................... 69

4.3.5.3.

El cliente mueve la producción ........................................................................................ 70

4.3.5.4.

Buscar la excelencia. (perfección).................................................................................... 70

5.

Conclusiones y recomedaciones................................................................................................ 71

6.

Referencias ............................................................................................................................... 73

6.1.

Libros ..................................................................................................................................... 73

6.2.

Artículos ................................................................................................................................. 73

6.3.

Cibergrafía.............................................................................................................................. 73

anexos................................................................................................................................................ 76
anexo A. Diagrama de recorrido ....................................................................................................... 76
anexo B. Unidades producidas .......................................................................................................... 77
anexo C. Unidades por operario ........................................................................................................ 77
anexo D. Matriz de indicadores......................................................................................................... 78
anexo E. Unidades por día................................................................................................................. 78
anexo F. Producción por día de la semana ........................................................................................ 79
anexo G. Unidades por día ................................................................................................................ 79
anexo H. Unidades por referencia 2019 ............................................................................................ 80
anexo I. Unidades por referencia 2019.............................................................................................. 81
anexo J. Dashboar compra y abastecimiento..................................................................................... 82
anexo K. Dashboar costos y servicio al cliente ................................................................................. 82

iv

LISTA DE GRÁFICOS
Gráfico 1. Número de unidades en existencias por tallas .................................................................... 5
Gráfico 2. Diagrama de Pareto por tallas ............................................................................................ 5
Gráfico 3. Clasificación por tallas ....................................................................................................... 5
Gráfico 4. Comportamiento de existencias por referencias................................................................. 6
Gráfico 5. Existencia de unidades según referencia ............................................................................ 6
Gráfico 6. Clasificación por referencias .............................................................................................. 6
Gráfico 7. Unidades producidas por mes .......................................................................................... 27
Gráfico 8. Unidades por referencia en inventario a 31 de dic del 2018 ............................................ 28
Gráfico 9. Tallas vs cantidades almacenadas .................................................................................... 28
Gráfico 10. Número de unidades según referencia ........................................................................... 34
Gráfico 11. Clasificación por referencias .......................................................................................... 35
Gráfico 12. Unidades producidas por operario.................................................................................. 36
Gráfico 13. Unidades producidas por operarios ................................................................................ 37
Gráfico 14. Unidades producidas por día .......................................................................................... 37
Gráfico 15. Día de la semana con mayor producción ....................................................................... 38
Gráfico 16. Cantidad de materia prima utilizada............................................................................... 38
Gráfico 17. Unidades planeadas vs producidas ................................................................................. 39
Gráfico 18. Capacidad instalada vs Unidades producidas................................................................. 39
Gráfico 19. Unidades almacenadas por día ....................................................................................... 40
Gráfico 20. Inventario Promedio vs Inventario Final ........................................................................ 40
Gráfico 21. Unidades Producidas vs Unidades Almacenadas ........................................................... 41
Gráfico 22. Área utilizada para el almacenamiento .......................................................................... 41
Gráfico 23. Porcentaje de dedicación para el almacenamiento ......................................................... 42
Gráfico 24. Unidades despachadas por operario ............................................................................... 42
Gráfico 25. Circulo de manufactura esbelta ...................................................................................... 68

v

LISTA DE FIGURAS
Figura 1 Flujo de materiales en la empresa MEZCAUCHOS S.A.S ................................................. 4
Figura 2. Árbol de problemas.............................................................................................................. 5
Figura 3. Costo total. ........................................................................................................................... 8
Figura 4. Adaptación de la Casa Toyota. Fuente: Hernández y Vizán, (2013, p. 18). .................. 10
Figura 5. Cadena de abastecimiento en un almacén .......................................................................... 10
Figura 6. Actores de la cadena de abastecimiento............................................................................. 17
Figura 7. Suelas para dama Fuente: suelas mezcauchos.com ........................................................... 19
Figura 8. Suelas para caballero Fuente: suelas mezcauchos.com ................................................. 19
Figura 9. Ficha técnica del producto ................................................................................................. 19
Figura 10. Proceso fabricación de Suelas.......................................................................................... 21
Figura 11. Diagrama flujo de proceso ............................................................................................... 22
Figura 12. Diagrama de recorrido ..................................................................................................... 22
Figura 13.VSM actual de la empresa mezcla de cauchos S.A.S. ...................................................... 25
Figura 14. VSM propuesto con herramientas Kaizen ....................................................................... 31
Figura 15. Mapa de procesos actual y propuesto .............................................................................. 32
Figura 16. Plantilla de conteo de suelas ............................................................................................ 36
Figura 17. Tiempo que agrega y que no agrega valor ....................................................................... 43
Figura 18. Ficha de Kanban de producción....................................................................................... 45
Figura 19. Ficha de Kanban de retirada ............................................................................................ 45
Figura 20. Supermercados en la producción ..................................................................................... 49
Figura 21. Ficha de Kanban de retirada ............................................................................................ 50
Figura 22. Maquinaria para inyección............................................................................................... 51
Figura 23. Proceso de inyección ....................................................................................................... 52
Figura 24. Área de refilado ............................................................................................................... 52
Figura 25.Proceso de refilado............................................................................................................ 53
Figura 26. Área de pintura................................................................................................................. 54
Figura 27. Proceso de pintura ............................................................................................................ 54
Figura 28. Área de empaque ............................................................................................................. 55
Figura 29. Proceso de empaque......................................................................................................... 56
Figura 30. Área de molido................................................................................................................. 56
Figura 31. Proceso de molido ............................................................................................................ 57
Figura 32. Diagrama flujo completo del proceso .............................................................................. 57
Figura 33. Punto de medición de los indicadores .............................................................................. 59
Figura 34. Fases y pasos del sistema de control ................................................................................ 61
Figura 35. Eliminación de desperdicios en el proceso. ..................................................................... 64
Figura 36. Diagrama de Recorrido .................................................................................................... 76

vi

LISTA DE TABLAS
Tabla 1. Marco legal. ........................................................................................................................ 16
Tabla 2. Cálculo de los tiempos nominal total, fondo máquina y fondo operario............................. 23
Tabla 3. Capacidad actual de la maquinas en horas al año ............................................................... 23
Tabla 4. Capacidad actual de operarios en horas al año .................................................................... 23
Tabla 5. Porcentaje de utilización ..................................................................................................... 24
Tabla 6. Causas de variación Proceso Vs desperdicios ..................................................................... 26
Tabla 7. Porcentaje acumulado por tallas.......................................................................................... 29
Tabla 8. Indicadores de la cadena de abastecimiento ........................................................................ 30
Tabla 9. Medición de Indicadores de la cadena de abastecimiento ................................................... 30
Tabla 10. Matriz de variables de control ........................................................................................... 33
Tabla 11. Toma de datos cantidad de unidades inyectadas ............................................................... 35
Tabla 12. Escala para demanda ......................................................................................................... 44
Tabla 13. Plan de producción ............................................................................................................ 46
Tabla 14. Control de la producción ................................................................................................... 47
Tabla 15. Producción y almacenamiento .......................................................................................... 48
Tabla 16. Medición de indicadores en el proceso ............................................................................. 48
Tabla 17. Medición de indicadores 01/06/2019 ................................................................................ 49
Tabla 18. Cuadro Poka-yoke cero defectos ....................................................................................... 58
Tabla 19. Indicadores propuestos y Medición de la cadena de abastecimiento ................................ 60
Tabla 20. Actividades fase 1 ............................................................................................................. 61
Tabla 21. Actividades fase 2 ............................................................................................................. 61
Tabla 22. Actividades fase 3 ............................................................................................................. 63
Tabla 23. Cronograma de capacitación ............................................................................................. 63
Tabla 24. Actividades de capacitación .............................................................................................. 64
Tabla 25. Hoja de control del indicador ............................................................................................ 66
Tabla 26. DashBoard Producción...................................................................................................... 67
Tabla 27. DashBoard Almacenamiento ............................................................................................ 67
Tabla 28. Unidades producidas por mes en cada año........................................................................ 77
Tabla 29. Unidades producidas por operario..................................................................................... 77
Tabla 30. Matriz de Indicadores de la cadena de abastecimiento ..................................................... 78
Tabla 31. Unidades producidas por día ............................................................................................. 78
Tabla 32. Día de la semana con mayor producción .......................................................................... 79
Tabla 33. Unidades almacenadas por día .......................................................................................... 79
Tabla 34. Indicadores propuestos ...................................................................................................... 80
Tabla 35, Unidades producidas por referencia en el primer cuatrimestre del 2019 .......................... 81
Tabla 36. DashBoard Compra y Abastecimiento .............................................................................. 82
Tabla 37. DashBoard Costos y Servicio al Cliente ........................................................................... 82

1

RESUMEN
En el sistema de gestión de la cadena de abastecimiento se integran distintos recursos tanto
humanos como tecnológicos, al igual que los procesos de planificación, control y
organización del flujo transversal del material desde los proveedores hasta la entrega a los
clientes, por lo tanto, con el control de las variables se podrá intervenir y mejorar el tiempo
de entrega de la materia prima, los procesos de producción y la satisfacción del cliente,
logrando así aumentar los estándares de la organización.
Por lo cual este trabajo de investigación tiene como finalidad proponer un sistema de control
de abastecimiento en la empresa MEZCLA DE CAUCHOS S.A.S, con el fin de lograr la
reducción de los altos niveles de inventario de producto terminado que se están generando; a
través de la identificación de los procesos que intervienen en la cadena de abastecimiento, se
logra establecer las causas de variación del producto terminado por medio de observaciones
y mapeos. En primera instancia con la identificación de las causas de variación definiendo
puntos críticos, para lo cual fue necesario recolectar datos tales como, unidades producidas,
tipo de producto, demandas entre otras, estableciendo métricas del proceso, posteriormente
se realizó el mapeo del proceso de abastecimiento actual y el esperado, buscando crear planes
de mejora en donde se requería caracterizar las variables y desperdicios de dichos procesos.
En segunda instancia se logra analizar el comportamiento de la producción con herramientas
estadísticas, detectando los desperdicios en el proceso de fabricación para lo cual es necesario
planear y nivelar el flujo del sistema de producción y del abastecimiento, ejecutando cambios
en el área de almacenamiento a través de herramientas 5s y Poka-yoke
Posteriormente, se desarrollan la implementación del sistema de control mediante
indicadores para el monitoreo, para lo cual se proponen oportunidades de mejora mediante
el circulo de manufactura esbelta en donde se identificó el valor para el cliente, la eliminación
de desperdicios, el flujo continuo y la búsqueda de la excelencia; por último, se desarrolla un
programa de sensibilización para integrar la propuesta y las políticas de mejoramiento
continuo creando un sistema de control de la gestión de la cadena de abastecimiento
Palabra clave: Inventario, Nivel de Flujo, Cadena de abastecimiento, indicadores, sistema
de gestión.
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ABSTRACT
In the supply chain management system, different human and technological resources are
integrated, as well as the planning, control and organization processes of the material flow
from the suppliers to the company, therefore, with the control of the variables it will be
possible to intervene and improve the delivery time of the raw material, the production
process and customer satisfaction, thus increasing the standards of the organization.
Therefore, this research paper aims to propose a mixture of rubbers S.A.S company supply
control system, in order to achieve the reduction of high levels of inventory of finished
products that are being created; through the identification of the processes involved in the
supply chain, are unable to establish the causes of variation in the product completed through
observations and mapping. first and foremost,we will determine the identification of the
causes of variation by defining critical points, to which it was necessary to collect data such
as units produced, type of product, demands among others, establishing the process metrics,
then He was the mapping of the current supply and the expected process was made, seeking
to create plans of improvementin which we are being is where required to characterize the
variables and waste of these sort processes.
In the second instanceit should be is achieved by analyzing the behavior of production with
statistical tools, detecting the waste in the manufacturing process which is necessary to plan
and adjust the flow of the system of production and supply, by running changes to the storage
area via Tools 5s and Poko-yoke
Then, developing the implementation of the system of control by means of indicators for the
monitoring, for which we are bound to propose opportunities for improvement through the
circle of lean manufacturing where the value was identified to the client, the Elimination
waste, continuous flow, and the pursuit of excellence; Finally, an awareness program is
developed to integrate the proposal and continuous improvement policies creating a control
of the supply chain management system
Keyword: Inventory, level flow, chain of supply, indicators, management system.
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INTRODUCCIÓN.
La empresa Mezcla de Cauchos S.A.S. (Mezcauchos S.A.S), está dedicada a la producción y
distribución de suelas de caucho formal y deportiva para dama y caballero, tanto a nivel
nacional como internacional; La organización cuenta con más de 20 años de experiencia en
el mercado del calzado, buscando satisfacer las necesidades de sus clientes; La organización
ha logrado posicionarse como una empresa líder en el sector gracias a la calidad y variedad
de sus productos.
La empresa actualmente presenta un desequilibrio en su flujo de materiales, generando un
nivel elevado de producto terminado en almacenamiento. La organización desea realizar una
transición para mejorar su cadena de abastecimiento y equilibrar su producción con el
almacén, reduciendo el reproceso y generando así mayores beneficios para la compañía.
La propuesta tiene como objetivo diseñar un sistema de control de abastecimiento teniendo
en cuenta técnicas, metodologías y herramientas que se derivan de la Filosofía Lean, para
hacer más eficiente el sistema de inventario de la empresa MEZCAUCHOS S.A.S. La
metodología inicia diagnosticando la situación actual de la empresa, identificando y
analizando las variables que afectan la cadena de abastecimiento, para plantear un sistema de
evaluación y mejora.
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1.

GENERALIDADES.

1.1.
Planteamiento del Problema.
La organización MEZCAUCHOS S.A.S, se dedica a la fabricación de moldes y suelas de
caucho para damas y caballeros. En la actualidad el sistema de abastecimiento funciona de
la siguiente manera: Inicialmente el departamento de ventas registra los pedidos e informa a
la planta de producción la respectiva orden de alistamiento en términos de cantidad,
referencias, acabados y tallas para que de esta forma se genere la fabricación de los productos
terminados solicitados. Específicamente, los procesos que intervienen en este sistema de
producción son el almacenamiento de materias primas, la inyección (dependiendo el tipo de
material), refilado, pintura, la inspección de variables (el color, la deformación, el terminado,
la talla) entre otros, para que de este modo sean empacados en diferentes unidades de ventas
como bolsas, canastillas, cajas y lonas, de esta manera se alista la orden del cliente de acuerdo
a referencias, cantidad y tallas para ser entregados. El producto que se fabricó fuera del nivel
solicitado es almacenado en canastillas teniendo en cuenta su referencia, talla y terminado
para ser trasladado finalmente al área de producto terminado. En la siguiente figura se
presenta las características de flujo de material del proceso descrito:

Figura 1 Flujo de materiales en la empresa MEZCAUCHOS S.A.S
Por auditorías internas y nueva administración se detectó que en el almacén de producto
terminado existen altos niveles de inventario, así como tiempo de inmovilización. Para
contextualizar la causas y consecuencias de los resultados identificados en las auditorias, se
utilizó un árbol de problemas en el cual se puede evidenciar las causas que están generando
el problema del almacenamiento, así como algunos de los efectos que se genera por dicha
problemática en la figura 2 los cuales se derivan de las causas primarias y secundarias,
encontrando así el problema central.
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Figura 2. Árbol de problemas
De acuerdo al inventario de la organización, se encontró que hay 4896 unidades de producto
terminado almacenadas, distribuidas en distintas tallas y referencias. La empresa maneja
tallas desde la 34 hasta la 43.

Gráfico 1. Número de unidades en
existencias por tallas

Talla 42

Talla 43

Talla 41

Talla 38

Talla 40

Talla 34
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Gráfico 2. Diagrama de Pareto por tallas

Gráfico 3. Clasificación por tallas
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Como se puede evidenciar en las gráficas las tallas que presentan más sobre producción son
las tallas 34 a 40 en las distintas referencias, en donde las tallas 41 a 43 son las que presentan
menos sobre producción, debido a que estas últimas son las menos solicitadas por los clientes.
Se encontró que la talla que más presenta existencia es la 36 por lo cual esta se clasifico como
A, en donde las tallas que le siguen con un mayor número de existencia son las tallas 35 y 39
conformando la clasificación B, por consiguiente, el grupo C está conformado por las demás
tallas; el costo promedio de por clasificación es: A $2.389.500, B $ 2.353.000 y C
$1.258.214. Lo que demuestra que la talla que mayor costo de oportunidad para la empresa
es la 36 y es a la que se le debe prestar más atención en producción.
500
400
300
200
100
0
0

50

100

150

Gráfico 4. Comportamiento de existencias
por referencias

Gráfico 5. Existencia de unidades según
referencia

Gráfico 6. Clasificación por referencias
En el almacén hay un total de 99 referencias, donde se halló que la referencia que más tiene
existencias es Simona color café con 405 unidades, seguida por Silvana y Robín esta
referencia hace parte de la categoría A, en la categoría B se encontraron un total de 12
referencias y en C 84 referencias, en donde cada una de estas categorías tiene un costo
promedio de: A: 982.583, B $ 404.896 y C $ 96.494 respectivamente, lo cual afecta tanto a
los ingresos de la empresa, como en la utilización del espacio destinado al almacenamiento
de estos productos.
Todas estas unidades han generado que la empresa deje de ganar o tenga un costo de
oportunidad de $15.912.000 pesos M/C debido a que cada par de suelas terminadas en el
almacén tiene un costo promedio de fabricación de $ 3.250 pesos M/C
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El proceso de fabricación Push ha generado que la organización tenga altos niveles de
inventario de producto terminado tal y como se describió anteriormente, por lo cual
Mezcauchos tiene destinado 30 m2 aproximadamente para el manejo del stock, sin contar el
espacio predestinado para los productos defectuosos que deben esperar un tiempo para ser
molidos y posteriormente reprocesados, además de la materia prima que es utilizada
diariamente para el proceso de producción. A partir de lo anterior, disminuir el espacio que
actualmente los inventarios ocupan, es prioritario para la organización, ya que esto fomenta
la eliminan costos de almacenamiento y mejora la utilización de espacios los cuales podrán
ser destinados para apoyar el proceso de alistamiento de pedidos. La mejora en el control de
abastecimiento que involucra áreas de producción y almacenamiento tiene un efecto
significativo en la organización, ya que el cambio de un sistema Push a Pull generará flujo
continuo de material de la empresa Mezcauchos S.A.S.
1.2. Justificación.
Según el informe de la Asociación Colombiana de industria del calzado y su manufactura el
sector ha mostrado una crisis en cuanto a ventas, donde la mayoría de las empresas manifestó
que el sector tiende a disminuir y por ello el 44.1% declararon tener un alto nivel de
inventario, el 34.3% bajo y el 21.6% normal. Las empresas que exportan sus productos al
exterior se han visto afectados por la implementación de los decretos 1786 de noviembre de
2017 y 436 de marzo de 2018, los cuales tienen un mayor control de las medidas para la
prevención y vigilancia del fraude aduanero en las exportaciones de calzado y sus partes, esto
se refleja con una disminución de un 8% en ventas hacia el exterior. (ACICAM, 2018)
Sin embargo, la empresa MEZCAUCHOS S.A.S ha venido manteniendo la producción, no
viéndose tan afectada en el mercado, por lo que actualmente tiene una dificultad en su sistema
de almacenamiento dado que en la actualidad no hay un equilibro entre el producto en
proceso y las ordenes de producción, generando así una sobreproducción.
La empresa cuenta con una gran variedad de referencias, y según el cliente estas pueden tener
terminados y especificaciones exclusivas, por tal razón las referencias se amplían, en
momento de realizar el proceso de producción se generan una cantidad mayor por efectos de
cubrir imperfecciones que pueda tener la producción, lo que ocasiona que el producto
terminado quede almacenado (Generando costos ocultos de almacenamiento) sin embargo,
la empresa también cuenta con un stock de seguridad de las referencias más comunes y que
se venden de manera regular para cumplir con la demanda presentada por los clientes.
Actualmente también se presenta un desequilibrio en su proceso de fabricación, ya que en
cada uno de los lotes se encuentran desperfectos o fallas en los productos en proceso las
cuales muchas veces no se detectan al momento de extraerse del molde, si no en estaciones
posteriores, lo cual ha generado que muchas veces se tengan que realizar suelas de más para
tener una base por si esto llega a ocurrir y no tener que realizar una nueva orden de producción
para completar el pedido, lo que genera que otros lotes de pedidos se atrasen.
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Esto conlleva a un costo de reproceso del producto que ha salido defectuoso y generando
gastos para la organización, adicional al valor de almacenamiento de este material el cual se
debe realizar durante un tiempo hasta conseguir el suficiente material de reproceso para ser
usado nuevamente en una línea específica, ya que no se utiliza para la línea Premium si no
para una línea de más bajo costo.
Además de ello hay que tener en cuenta el reproceso del producto que está almacenado en el
stock de seguridad, el cual se ha deteriorado, por el paso del tiempo. Todo lo mencionado
anteriormente aumenta los costos de la empresa lo cual genera un deterioro al valor de la
producción y gastos innecesarios. En la siguiente imagen se puede observar los costos
presentes en la cadena de abastecimiento.

Figura 3. Costo total.
EL costo de almacenamiento que actualmente maneja la empresa MEZCAUCHOS S.A.S se
estima que es de Treinta (30) pesos el kilo de material.
Para reducir la cantidad de material almacenado ya sea en materia prima, producto en proceso
o producto terminado en un 50%, y reducir igualmente el costo de almacenamiento de los
mismo en un 10%, se identificarán las mudas (desperdicios) que actualmente hay dentro de
la organización según la filosofía LEAN y las cuales se desean abordar plenamente para
llegar al objetivo de reducir la cantidad de materia prima y los costos.
Para ello se procederá a realizar indicadores para medir si la propuesta planteada ha logrado
alcanzar la meta propuesta o hasta qué punto ha llegado y si funciona teniendo en cuenta las
condiciones actuales, corrigiendo así los contextos de la empresa y mejorando la
competitividad en el mercado.

9

1.3.
1.3.1.

Objetivos.
Objetivo general.

Diseñar un sistema de control de abastecimiento del almacén mediante la integración de
técnicas Lean Warehouse, con el fin de reducir el nivel elevado de inventario de producto
terminado en la empresa MEZCLA DE CAUCHOS S.A.S
1.3.2.




Objetivos específicos.

Identificar las variables de control, mediante mapeo del proceso de abastecimiento para
medir el estado actual del sistema.
Analizar el comportamiento de las variables del sistema de control de abastecimiento,
mediante la aplicación de herramientas Lean para reducir los niveles de producto
terminado.
Proponer un sistema de evaluación y mejora, mediante indicadores de eficiencia que
permita controlar el abastecimiento del almacén de la empresa MEZCAUCHOS S.A.S.

1.4.

Marco referencial.

1.4.1.
Marco Teórico y Conceptual.
Lean
Todo comenzó en Japón en 1937 cuando es Toyota la familia que decide cambiar su negocio
de fábrica textil por el negocio de automóviles como un proceso de innovación y
transformación de su proceso productivo de una forma drástica aun cuando contaba con una
serie limitaciones además de contar con equipos sencillos. Posteriormente Taichí Ohno
desarrollo un nuevo enfoque para la producción en masa gracias a tener conocimientos en la
debilidad que este tenía por lo cual creo el Sistema de Producción Toyota (SPT), con un
enfoque de minimizar el desperdicio. (Tejeda, 2011)
Gracias a esto se logró identificar varios elementos que posee Lean, en donde se deben
coordinar y mejorar para que todo este equilibrado y funcione perfectamente con el diseño y
elementos que componen la producción tales como la demanda, la materia prima entre otros.
Para lo cual se debe tener en cuenta los 5 principios que sirven de guía para cambiar un
sistema de producción a Lean (Womack, et al., 2003), los cuales se centran en identificar y
definir el valor del producto, haciendo que flujo sea continuo, por lo cual el cliente es el
encargado de jalonar o halar la fabricación, buscando eliminar desperdicias que no generen
un valor agregado al producto, debido a que con la eliminación de esto desperdicios se podrá
aumentar la calidad, además de beneficiar a la organización minimizando costos y tiempos
en producción a corto plazo [Lean Manufacturing. Conjunto de técnicas, 2015]
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Figura 4. Adaptación de la Casa Toyota.

Fuente: Hernández y Vizán, (2013, p. 18).

Teniendo en cuenta y como se puede observar en el Figura 4 se deben usar herramientas que
ayuden a disminuir estos desperdicios, algunas que se tendrán en cuenta son: Kanban, la cual
tiene énfasis en la entrega justo a tiempo sin sobrecargas del equipo; la técnica gráfica VSM
mediante íconos y gráficos que incorpora en una sola figura el proceso de producción y flujo
de material, además de la información que poseen los componentes de un proceso; Kaizen
busca la mejora continua de los procesos; los KPI’s para monitorear el progreso y las 5S’s
para facilitar el flujo de material. De acuerdo con Abdul Latif Jameel Company en sistemas
de almacenamiento se presentan con frecuencia desperdicios como excesos de transporte,
inventario, movimiento, esperas, sobre producción, defectos y espacio. Para lograr identificar
en el caso particular de Mezcauchos causas (desperdicios) que se deban intervenir. Figura 5.

Figura 5. Cadena de abastecimiento en un almacén
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De acuerdo con la figura anterior existe relación entre procesos de almacenamiento y
desperdicios desde la filosofía Lean, ya que por ejemplo la sobre producción puede generar
unidades (materia prima, producto en proceso y terminado) que incrementan el inventario y
por ende van a ocupar un espacio innecesario de almacenamiento, incrementando así sus
costos. Esta condición genera la necesidad de establecer un sistema de control en este flujo
de material
Lean Warehouse
Conociendo cuál es el objetivo de la metodología Lean se logra determinar que Lean
Warehouse incluye procesos como la recepción, el almacenamiento, la preparación de
pedidos, el embalaje y el envío, donde se puede evidenciar que el uso de esta herramienta se
logra aplicar al almacén, con lo cual se busca eliminar las actividades o procesos que no están
generando un valor adicional y utilizan recursos que pueden ser utilizados para otros fines.
(Hector, B, 2018)
Lean wearhous tiene como objetivos unir conocimientos y responsabilidades, prevenir los
desperdicios y defectos en una o varias operaciones, hacer que los procesos sean mas
efectivos, reducir desperdicios generados en los procesos y mejorar la comunicacion interna
y externa, todo esto con el fin de lograr la mejora continua, sin dejar a un lado que el
almacenaje lean busca la estandarizacion, la prevencion y eliminacion de los despercicios,
procesos sincronizados entre otros. (Jennifer, B, 2012)
El uso de la filosofía Lean en la gestión de almacenes es muy importante debido a que grandes
empresas presentan dificultades en diferentes procesos u operaciones que se convierten en
un gran desafío para los gerentes o personal a cargo de dichos almacenes, algunos ejemplos
son: Reducir los costos de operación, aumentar el número de pedidos entregados, cumplir el
objetivo de entregas efectivas, alta rotación de personal, aumento del costo, gestionando
múltiples canales de entrega, escasez de espacio en el almacén y las demandas estacionales /
fluctuantes. (Héctor, B, 2018). Sin dejar a un lado que el potencial de lean Warehouse es la
confiabilidad de los procesos, obtener una reducción de costos de los procesos, bajo costo de
capital utilizado, elevar y mejorar la calidad de todos los aspectos de servicio y mejorar la
calidad y satisfacción tanto de los empleados como de los clientes. (Jennifer, B, 2012)
En definición Lean Warehouse es un almacén en el cual se deben aplican los cinco principios
de pensamiento magro de Womack & Jones, teniendo en cuenta que se deben usar una gran
variedad de herramientas Lean que requiera el sistema o el proceso a intervenir. Cuando
comparamos Lean Warehousing con otras áreas, tenemos que ver con una mayor variabilidad
y una menor previsibilidad; Lean ayuda a mejorar la eficiencia y eficacia de los procesos, a
reducir errores y optimizar los activos que posee basándose en unos objetivos como lo
plantean en el artículo de Lean Warehouse Management; la estandarización del flujo de
trabajo, tiempo de procesamiento de pedidos más cortos, optimización de la utilización de
activos, stock según la demanda, lo que permite abordar fácilmente la demanda estacional,
reduciendo el desperdicio de tiempo, mejorando la gestión de recursos y abriendo paso a
nuevas ideas e innovaciones, trayendo así una mejora constante. (Héctor, B, 2018)
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Cadena de abastecimiento
Esta se define como la transformación de los bienes teniendo en cuenta la planificación,
organización y control de un proceso desde que es realizado pedido la materia prima al
proveedor hasta que el producto es entregado al cliente, teniendo en cuenta la finalidad de
una empresa la cual es la de proporcionar bienes y/o servicios de calidad, asumiendo las
especificaciones que desea el cliente y que contribuyan de manera más efectiva a la empresa.
(Jose. R, 2010-2011)
Con lo anterior se logra establecer que principalmente la cadena de abastecimiento busca
optimizar el proceso de producción desde que se compra la materia prima al proveedor hasta
la entrega al cliente del producto terminado, en donde se tienen en cuenta y se abarcan
diferentes procesos para lograr cumplir esto, es ahí donde se crea un flujo continuo de
producción de bienes y/o servicios en busca de satisfacer la demanda del mercado. La cadena
de abastecimiento tiene actividades en las cuales se establece el movimiento de bienes,
compra de insumos o materias primas, logrando planear y programar la producción, para
finalmente lograr controlar el almacenamiento y el transporte de estos productos, de tal forma
que contribuyan al cumplimento de la demanda que anteriormente fue mencionada.
Inventarios
Según Max Muller “Los inventarios de una compañía están constituidos por sus materias
primas, sus productos en proceso, los suministros que utiliza en sus operaciones y los
productos terminados”. Un inventario puede ser algo tan elemental como una botella de
limpiador de vidrios empleada como parte del programa de mantenimiento de un edificio, o
algo más complejo, como una combinación de materias primas y ensamblajes que forman
parte de un proceso de manufactura. (Muller, p. 1). Marcos Moya en su libro Control de
inventarios define un inventario como la acumulación de materiales (materias primas,
productos en proceso, productos terminados o artículos en mantenimiento) que
posteriormente serán usados para satisfacer una demanda futura. (Moya, p.19) y Eppan G.D.
como bienes ociosos almacenados en espera de ser utilizados. (Eppan, p.364)
Siguiendo a Muller (pp. 3 y ,4), en un ambiente manufacturero justo a tiempo, el inventario
se considera un desperdicio, ya que, si no existe un control progresivo, se pueden generar
niveles muy altos de inventarios, no se controla los tiempos de entrega, ni la cantidad que se
tiene de estos, por estas razones se debe mantener solo lo necesario y debe haber un control
existente, ya sea bajo un sistema de inventario periódico o un sistema de inventario
permanente o perpetuo.
Costos
El costo es el gasto económico que representa la prestación de un servicio o la elaboración
de un producto. El costo de un producto está conformado por varias variables como lo son el
precio de la mano de obra directa e indirecta para la fabricación de los productos y el
funcionamiento de la empresa, el precio de los insumos (materia prima), el costo de la de la
maquinaria entre otros, sin dejar a un lado que existen costos de almacenamiento el cual
ocupa un espacio en el almacén y el tiempo que permanece ahí convirtiéndose en un costo
directo. (H. Chavez & Torres Rabello, 2009)
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Si se quiere implementar o mejorar un proceso, se debe tener en cuenta que se debe incurrir
en unos costos de inversión, los cuales estarán ligados a todos esos requerimientos que la
mejora requiera, justo en este momento se estará incurriendo en un gasto el cual debe ser
asumido por la empresa para cumplir con los objetivos planteados, sin dejar a un lado que
esto se convertirá en un costo beneficio que en algún momento será de gran utilidad para el
crecimiento y el mejoramiento de la empresa.
Costos de almacenamiento: Son aquellos que observan como costos variables en el
almacenamiento, dependiendo de cómo sea el manejo de estos almacenes así mismo será el
costo, si es tercerizado solo se asume el costo de la factura mensual, pero si son propios solo
serán los costos de los movimientos que este genere.
Debido a esto se puede concluir que los manejos de los costos del inventario son muy
importantes, según Eli Goldratt “El inventario es dinero que la empresa ha invertido con la
esperanza de transformarlo en ventas" (H. Chavez & Torres Rabello, 2009), de donde se
puede deducir que el inventario es dinero y es algo que se debe controlar, para no generar
pérdidas ni costos muy elevados.
Almacén (logístico)
Basando en la definición de [Logística de almacenes, 2015], empresa líder en soluciones de
almacenaje, hoy en día todas las actividades de las empresas necesitan de un almacén.
Partiendo de que los tipos de almacenes tienen una serie de características diferentes de tal
manera que estos centros se estructuran para el almacenamiento y cumplimento de funciones
como: Envió de mercancías, control y preservación de los productos.
El proceso de la entrada y recepción de la mercancía es muy importante, desde este punto
comienza el control de la cantidad de producto que se está almacenando, que lo que se envía
coincida con lo que se tiene que almacenar, además se debe verificar que este en perfecto
estado y que las características correspondan con el pedido.
Para el tema de almacenamiento se busca organizar y ubicar en zonas específicas la
mercancía que se tiene, en la cual exista un fácil acceso y localización en el momento de que
se requiera, al día de hoy se usan unos mecanismos de transporte en el almacén como monta
cargas o carretillas y herramientas de almacenamiento como estibas o estanterías para
organizar varias unidades de un producto.
En la conservación de la mercancía se debe ver evidenciado el tema de higiene y seguridad
en el almacén, sin dejar a un lado que lo más importante es que el producto o la mercancía
se encuentren en perfecto estado.
En la gestión y control de existencias se debe tener un manejo en la cantidad de producto
almacenado y la frecuencia con la que se solicitan los pedidos, buscando mantener un
equilibrio en el inventario y no generar nuevos costos de almacenamiento.
Herramientas 5s
La técnica de 5s está formada por 5 etapas simples enfocados en la calidad, donde esta
herramienta es posiblemente la menos costosa y fácil de entender, sin embargo, a pesar de
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ser económica es una técnica que genera grandes beneficios en las organizaciones, pero esta
técnica exige un compromiso elevado en toda la organización, desde la dirección, proceso
productivo e incluso el área de servicios generales para obtener un mayor éxito. (ITM
platform, s.f.)
Para la implementación de 5s deber ser medibles y abordables en lapsos cortos de tiempo,
siendo los cambios evidentes a simple vista, por lo que el análisis del flujo de proceso y
puestos de trabajos deben permitir una mejora continua.
Nivelación Heijunka
Heijunka es un método que permite planear y nivelar la carga de la producción, en donde se
convierte en una herramienta que ayuda a reaccionar a los cambios que se presentan en la
demanda de los clientes, ayudando a optimizar y a usar de forma más eficiente la capacidad
disponible que se tiene en la empresa y en los procesos para suplir dicha demanda.
Sistema de control
Para el control en la cadena de abastecimiento se identifica cuáles son los pasos a seguir en
la implementación los cuales se presentan a continuación.
1. Diagnóstico de la situación actual
Mediante auditorías internas y valoración por parte de las directivas y el personal se
evalúa el estado actual de la empresa, identificando las actividades, procesos o
sistemas que presentan deficiencias o aquello que no se está realizando de modo
adecuado, además de cuáles son los recursos con los que cuenta la organización tanto
físicos como personal humano, igualmente se deben valorar los datos históricos de la
organización en sus diferentes procesos, todo lo anterior se realiza con el fin de
establecer un punto de partida y planear los pasos a seguir para realizar una mejora
estableciendo metas y objetivos para un sistema de control adecuado.
2. Mapeo del proceso
Teniendo en cuenta el diagnóstico inicial de la organización con respecto la situación
de control del abastecimiento se establece cuáles son los procesos involucrados,
además de conocer la interacción entre los departamentos y áreas de la empresa,
además de la información, compartida entre ellos.
Este paso es importante debido a que con los mapas de proceso se tiene otro punto de
vista de las tareas y actividades realizadas dentro de la organización, además de que
con esta se puede analizar los tiempos, verificar la calidad y aumentar la misma,
desarrollar alternativas de trabajo, realizar mejoras continuas en los procesos y
evaluar, establecer o modificar indicadores para realizar un óptimo funcionamiento
del sistema de control de abastecimiento
3. Identificación y análisis
Teniendo en cuenta las dos etapas anteriores, se documenta cuáles son los posesos o
áreas que se desea intervenir, por lo cual se debe realizar un tratamiento y análisis a
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los datos recopilados observando el comportamiento de estos a través del tiempo, cual
puede ser el comportamiento futuro; se definen cuáles son las herramientas y recursos
adecuados para realizar una mejora en los procesos del sistema de control de
abastecimiento
4. Planeación
Se documenta cuáles van a ser las herramientas que se utilizaran, describiendo los
pasos a utilizar de cómo se van a llevar acabo los cambios, procedimiento e
implementación de las herramientas, en los distintos procesos, además de especificar
el método de evaluación, metas y tiempos para realizar el registro y toma de datos,
con el fin de poder evaluar los procesos y mejoras realizadas dentro de la organización
asimismo si la implementación está siendo eficaz o si se debe realizar ajustes
5. Capacitación
Esta es una de los etapas en la implementación más difíciles debido a que involucra
al personal, debido a que hay trabajadores que no renuentes a realizar cambios dentro
del proceso o tareas realizadas por ellos o simplemente se es dificulta adaptarse a los
cambios que realiza la parte directiva, por lo cual se debe realizar concientización y
repeticiones de los mismo para lograr estas mejoras, por lo cual la realización de
capacitaciones continuas de lo que se quiere lograr como se va a lograr, cual es el
papel del personal para poder llegar al objetivo, brindando así las herramientas
necesarias para la mejora continua en la organización tanto en el sistema de control
de abastecimiento como en producción y demás actividades realizadas dentro de la
empresa
6. Implementación
Teniendo en cuentas las etapas anteriores y habiendo capacitado al personal, la
empresa inicia la implementación y uso del sistema de control de abastecimiento, por
lo que el personal comienza a utilizar las herramientas y planes de mejora, con el fin
de incrementar los distintos resultados y alcanzar las metas propuestas
7. Evaluación de indicadores y ajustes del sistema
La evaluación del sistema se debe de realizar periódicamente para verificar el
resultado de la implementación y mejoras realizadas, por lo cual es necesario
establecer el método de evaluación por medio de indicadores, a los cuales se les hace
seguimiento por medio de una hoja de control, la cual esta debe contener y especificar
datos como:
 Fecha de diligenciamiento
 Procesos involucrados
 Nombre del indicados
 Objetivo
 Responsable del proceso
 Formula
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Unidades de medida
Meta
Frecuencia de medición
Vigencia de este indicador
Medición
Observaciones

Con estas revisiones se podrá observar el comportamiento del proceso ya sea positivo o
negativo de las actividades realizadas, identificando así fallas y oportunidades de mejora en
el sistema de control, además de documentar los procesos y recopilación de datos de una
forma más ordenada y oportuna.
1.4.2.
Marco Legal.
Existen normas establecidas en Colombia, las cuales son de gran importancia tener un
conocimiento más amplio de los requisitos y especificaciones de almacenamiento, con el fin
de identificar oportunidades que aporten al cumplimiento del proyecto.
NORMA
DESCRIPCION
Ley 9ª- 24 enero de 1979 – Numeral 1.4, Distribución adecuada de sus dependencias,
Las edificaciones destinadas a lugares de zonas destinadas para cada actividad, que se
trabajo - Articulo 91
encuentren delimitadas o demarcadas,
teniendo en cuenta depósitos de materia prima,
elaboración de producto y de productos
terminado.
Ley 9ª- 24 enero de 1979 – Numeral Elementos para manejo y transporte de
1.10.5, Manejo, trasporte y manejo de materiales, se deben mantener y operar de
materiales – Articulo 120 y 121
forma segura y el almacenamiento de objetos,
producto o de cualquier naturaleza deben
hacerse sin que creen riesgo de salud o
bienestar para los trabajadores
ISO 28000 del 2008 Sistema de Gestión Está diseñada para gestionar las operaciones de
de Seguridad de la Cadena de Suministro. la cadena de suministros, y busca disminuir el
riesgo de distribución, en los inventarios y en
el almacenamiento.
NTC 4166, Equipo de protección y Normas de prevención y acción frente a riesgos
extinción de incendios, NTC 1931, latentes que puedan ocurrir en las áreas de
Protección contra incendios, señales de operación o almacenamiento.
seguridad
Tabla 1. Marco legal.
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2. CARACTERIZACIÓN DE LAS VARIABLES DE CONTROL DE LA CADENA
DE ABASTECIMIENTO.
En el presente capítulo se realiza la caracterización de la empresa MEZCAUCHOS S.A.S.
en donde se identifica los actores de la cadena de abastecimiento, los niveles de producción,
la distribución de la organización, el proceso productivo, el flujo de material e información
dentro de la organización, la descripción del producto mediante una ficha técnica, además de
ello se realiza un análisis de los datos de la producción de años anteriores, identificando los
recursos con los que cuenta la empresa, tales como la capacidad de la planta, el porcentaje
de utilización, además de identificar los desperdicios y actividades que no agregan valor a la
cadena de abastecimiento y al producto.
Teniendo en cuenta lo anterior se establecen indicadores de producción y almacenamiento
con el fin de medir los niveles de variación y control en los procesos productivos y de la
cadena de abastecimiento, en donde se tendrán en cuenta factores importantes como lo son
la fuerza laboral, datos históricos de producción y ventas, niveles de inventario, tiempo de
almacenamiento entre otros, esto con el objetivo de poder evaluar la veracidad de la propuesta
y los diferentes componentes que intervienen en la cadena abastecimiento.
Por último, se realiza un comparativo por medio de la herramienta Value Stream Mapping
(VSM) de la situación actual de la empresa Mezcauchos S.A.S. y de la propuesta para el
control, mejoramiento continuo de los procesos y la cadena de abastecimiento.
2.1
Descripción de la cadena de abastecimiento.
La cadena de abastecimiento está compuesta por todos los actores que participan de manera
directa o indirecta para satisfacer las necesidades de los clientes, estos actores son tanto
fabricantes como proveedores, distribuidores y clientes. En donde en la cadena se pueden ver
involucradas varias empresas dentro del proceso, desde las materias primas hasta que el
producto es entregado al consumidor final, por lo que la integración y gestión adecuada de
los integrantes en la cadena de abastecimiento tienen como finalidad mejorar y mantener el
buen desempeño a largo plazo.

Figura 6. Actores de la cadena de abastecimiento
A continuación, se muestran algunos actores involucrados de forma directa en el proceso de
fabricación de la empresa.
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2.1.1
Proveedores.
Son los encargados de abastecer o proveer a la organización de materia prima tales como
caucho, pintura, hilo y lonas las cuales son necesarias para la fabricación de las suelas.
Actualmente Mezcauchos S.A.S. cuenta con 5 proveedores para el abastecimiento del
material requerido para la producción.
2.1.2
Fabricantes.
Mezcauchos S.A.S. se encarga de realizar todo el proceso de fabricación de las suelas, en
donde este proceso comienza en el área de diseño de suelas, posteriormente pasa al proceso
de fabricación de moldes, en donde estos son realizados en máquinas CNC automatizadas, el
proceso puede durar de 2 a 3 días dependiendo de la complejidad del diseño. Teniendo los
moldes, se realiza el proceso de producción de suelas (inyección, refilado, pintura y
empaque)
2.1.3
Distribuidores.
Los distribuidores son los encargados de de transportar los productos terminados desde la
empresa al cliente. Actualmente Mezcauchos S.A.S. cuenta con distribución propia y externa,
estas últimas como Servientrega, Deprisa, entre otras, las cuales realiza la distribución tanto
a nivel nacional como internacional.
2.1.4
Clientes.
Los clientes de la organización actualmente son empresas dedicadas a la fabricación de
calzado tanto a nivel nacional como internacional y algunas personas dedicadas a la
reparación del calzado, por lo cual la empresa requiere brindar suelas de excelente calidad y
durabilidad para agregar valor al producto final.
2.1.5
Descripción del producto.
La empresa MEZCAUCHOS S.A.S, es una empresa especializada en la fabricación de suelas
de calzado para dama y caballero, la cual tiene como enfoque principal la producción de
suelas de excelente calidad para la fabricación de calzado a nivel nacional e internacional,
donde se mantienen actualizados los diseños conforme a las nuevas tendencias, para estar
ellos y sus clientes a la vanguardia del producto que el cliente final solicita. Actualmente la
empresa cuenta con más de 100 diseños diferentes, y está en la capacidad de fabricar el diseño
que el mercado solicite, algunos de estos diseños son:

Tipos de suelas
para dama
-

Karla
Antonia
Aldana
Roció
Tamara

Tipos de suelas
para caballero
-

Lance
León
Andrés
Rafa
Pipe
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Figura 7. Suelas para dama Fuente: suelas mezcauchos.com

Figura 8. Suelas para caballero
2.1.5.1.

Fuente: suelas mezcauchos.com

Ficha Técnica del producto.

Figura 9. Ficha técnica del producto
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2.1.6.
Descripción del proceso productivo.
Este proceso inicia con la recepción de pedido del cliente con el cual se realiza la orden de
producción. Se alistan las materias primas necesarias para la fabricación; si el producto
requiere acabados adicionales en la suela, se empieza la producción de esta terminación antes
de iniciar el proceso de inyección (terminados de hilo o parte de la suela adicional).
Las materias primas y terminaciones prefabricadas son llevadas a la zona de inyección para
iniciar la producción de las suelas. Se instalan los moldes, se inyecta la materia prima que
corresponde al tipo de suela que se está fabricando y se deja enfriar; el operario procede a
retirar la suela del molde y realizar un proceso de inspección. Cuando la suela sale del molde
se le quita el material sobrante el cual se debe clasificar para luego pasar a un proceso de
molido y ser reutilizado. El lote es llevado para retirar imperfecciones y dar una segunda
inspección. Luego se lleva a la cabina de pintura donde es aplicada una capa de sellador con
el color de la suela para quitar brillo y garantizar su durabilidad. Para iniciar este proceso el
operario encargado de la actividad realiza una inspección de la suela, finalmente se almacena
para luego ser empacada y despachada a los distintos clientes.
Durante todo el proceso cada estación debe llevar un control de las unidades fabricadas e
inspeccionadas para conocer las unidades en existencia, despachadas y defectuosas.
Paralelamente al proceso de fabricación se realiza el proceso de molido, el cual consiste en
triturar el material sobrante y las suelas que han sido descartadas debido a que no cumplen
con los estandartes de calidad, a continuación, se muestra el proceso construido mediante los
siguientes diagramas.
2.1.6.1.
Diagramas de operaciones.
En el diagrama se observa el proceso de fabricación de suelas el cual tiene un total de seis
operaciones y tres inspecciones en donde estas últimas tienen lugar después de retirada la
suela de los moldes luego de realizar el refilado y posterior a pintura, en total se manejan 9
actividades en todo el proceso productivo y cadena de abastecimiento en los 4 procesos
principales; adicionalmente se contempla el ingreso de las órdenes de producción, y debe
establecerse si el diseño lleva el terminado de vira (terminación cosida en la suela para darle
fuerza) o no, donde esté terminado se adiciona al proceso de inyección ya prefabricado, por
lo que no agrega tiempo adicional ni otra actividad al proceso de fabricación.

21

Figura 10. Proceso fabricación de Suelas
2.1.6.2.
Diagrama de flujo del proceso.
Actualmente la empresa opera bajo la demanda pronosticada en donde tiene que cumplir
pedidos hechos por el cliente, principalmente se requiere solicitar la materia prima para
elaborar los productos, después de que es entregada se almacena y se inician los procesos en
cada una de las etapas de operación (inyección, refilado y pintura), para finalmente hacer
una inspección y enviar a empaque para lograr despachar el pedido, siendo así el sistema
actual que la empresa está manejando, destacando que la planeación no es la adecuada para
el cumplimiento de los pedidos, ya que como se observa en la Figura 15 solo se solicita al
operario lo que debe fabricar y este hace el conteo de la fabricación que se llevó a cabo en
el turno.
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Figura 11. Diagrama flujo de proceso
2.1.6.3.
Diagrama de recorrido.
La empresa Mezcauchos cuenta con 3 pisos para la realización de su proceso de producción
el cual comienza en el primer piso donde es realizada la inyección de suela; posteriormente
se debe llevar el producto terminado hacia el ascensor donde la distancia recorrida varía
dependiendo de la ubicación de la máquina. Las más cercanas están a 4 metros y la más lejana
a 8 metros.
El producto que es subido para el proceso de refilado es almacenado a lo largo de la tercera
planta, por lo cual el recorrido que debe hacer el operario desde el ascensor hasta el área de
trabajo o zona de tránsito oscilar entre 0.5 a 10 metros.
Para continuar el proceso productivo un operario lleva las suelas al área de pintura ubicada
entre la segunda y tercera planta por lo que la distancia desde la zona de tránsito de refilado
a la cabina de pintura es de 6 a 15 metros. Cuando las suelas se han secado, son transportadas
al área de empaque en la segunda planta donde se debe recorrer entre 4 a 12 metros, para
realizar el alistamiento de pedidos y posterior envió a los clientes. El diagrama de recorrido
se puede observar de una mejor manera en el anexo A

Figura 12. Diagrama de recorrido
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2.1.6.4.
Capacidad.
La capacidad disponible de tiempo se calculó por medio de índices sumarios a partir de los
datos históricos sobre las unidades producidas anuales, teniendo en cuenta los operarios que
actualmente trabajan en la fabricación (7 operarios), la cantidad de máquinas (16) los días
trabajados (7 días) y los turnos por día (2 turnos).
Días
domingo a domingo

inicio
6

Turnos/día
Días Festivo
Días vacaciones
Días laborales Totales
Mantenimiento
Tiempo Perdido
Ausencias

2
17
15
276
0,9

Máquina - Operario
final
almuerzo
18
1

descanso
0,5

efectivas
10,5

Tiempo
Nominal Total
Fondo Máquina
Fondo Operario

H/año
2898
2608,2
2535,75

0,875

Tabla 2. Cálculo de los tiempos nominal total, fondo máquina y fondo operario.
Con las tablas anteriores se obtuvo el tiempo fondo máquina para el 2019 el cual será de
2608,2 horas al año, mientras que en tiempo fondo operario será de 2535,75 horas al año. A
continuación, se calcula el número de horas disponibles totales para las maquinas
actualmente instaladas en la empresa:
Tipo de Maquina
Cantidad
Inyectora
5
Cabina de pintura
2
Recursos disponibles totales

Disponibilidad (h/a)
13041
5216,4
18257,4

Tabla 3. Capacidad actual de la maquinas en horas al año
Con esto se obtiene la disponibilidad total de horas al año para el 2019 es de 18257.4 horas
al año para las maquinas en la empresa, a continuación, se realiza lo mismo para determinar
las horas disponibles para los operarios:
Capacidad Operarios
Cantidad
Inyección
6
Corte
3
Pintura
4
Empaque
3
Recursos disponibles totales

Disponibilidad (h/a)
15214,5
7607,25
10143
7607,25
40572

Tabla 4. Capacidad actual de operarios en horas al año
Con lo anterior se obtuvo la disponibilidad total de horas al año para el 2019 será de 40572
horas al año para los operarios en la empresa.
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2.1.6.5.

Utilización.
Capacidad Operarios
Inyección
Corte
Pintura
Empaque

% utilización
86%
51%
68%
68%

Tabla 5. Porcentaje de utilización
Para hallar el porcentaje de utilización en cada una de los procesos involucrados en la
fabricación de suelas se tuvieron en cuenta los cálculos anteriores de horas disponibles
máquina y hombre, por lo cual se halló que el proceso que menor porcentaje de utilización
es pintura seguido por corte, empaque e inyección, esto se debe a que los tres primeros
procesos mencionados dependen del operador y los procesos involucran esperas, en el caso
de la pintura esto se debe a que en el segundo turno solo hay un operador para dos cabinas
de pinturas y este debe transportar el producto en proceso, realizar la operación de pintura y
el proceso de preparación de pintura por lo cual es de esperarse que se refleje el menor
porcentaje de utilización.
2.1.6.6.
Mano de obra.
La mano de obra en cualquier organización es parte fundamental y vital para el
funcionamiento de la misma, la cual está compuesta por un grupo de personas que prestan
un servicio a la organización, ya sea en su conocimiento o fuerza física, para elaborar un bien
o prestar un servicio.
Actualmente Mezcauchos cuenta con un total de 16 empleados para temas de fabricación de
las suelas, en donde se involucra a 13 operarios sin contar con el personal encargado de
realizar los moldes. Por otra para para los temas administrativos, se cuenta con 7 personas
para llevar a cabo las funciones necesarias en esta área.
2.2.
Value Stream Mapping Actual que interviene en el abastecimiento de
Mezcauchos S.A.S.
Para poder visualizar el proceso de producción de las suelas que actualmente maneja la
empresa Mezcla de cauchos S.A.S es necesario identificar y entender como es el flujo de
información y material para que este producto cumpla con los objetivos establecidos,
partiendo de una demanda generada por el cliente en la cual se puede comenzar a establecer
la cantidad de materia prima que se necesita para producir las unidades que fueron solicitadas,
generando así una planeación de lo que se tiene que hacer para lograr un cumplimiento
efectivo.
Para la elaboración del mapa de flujo de valor fue necesario identificar las familias de
productos que se tienen actualmente y que comparten tiempos y equipos a través de los
procesos, llegando a la conclusión que sin importar el tipo de producto todos deben recorrer
el mismo flujo de operación para lograr obtener el producto terminado.
Posteriormente se llevó a cabo la construcción del VSM actual, en donde se logra identificar
como es el flujo de información existente en el proceso de fabricación de suelas de la empresa
Mezcauchos S.A.S. y el flujo de operación que se lleva a cabo en la actualidad, el cual se
puede observar en la siguiente imagen.
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Figura 13.VSM actual de la empresa mezcla de cauchos S.A.S.
En el análisis del estado actual se determinaron los procesos que intervienen en la fabricación,
cómo está operando actualmente y el tiempo que demora cada uno, estableciendo el ciclo
desde que se hace el pedido a los proveedores hasta la entrega del producto final al cliente.
Por otro lado, se logran detectar aquellas oportunidades y puntos de intervención del proceso
operativo, para mejorar la productividad y mitigar los desperdicios que se presentan
actualmente, haciendo una planeación efectiva que mejore los tiempos de respuesta de los
pedidos y la calidad de los productos que se están ofreciendo.
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2.3.
Causas de variación.
En la tabla 6 se encuentran las causas de variación tanto común como especial que presenta
cada uno de los procesos, teniendo en cuenta los desperdicios de la filosofía Lean
Inyección

Desperdicios

Proceso
Pintura

Refilado

Empaque

Almacén

Aplica Causas de variación Aplica Causas de variación Aplica Causas de variación Aplica Causas de variación Aplica Causas de variación

Sobreproducción

Defectos

Movimientos

Inventarios

X

X

X

X

Inadecuada
planeación de la
producción de
acuerdo a la demanda
y no priorización de
pedidos
Falta de atención por
parte del operario,
desperfecto por parte
del molde, entrada de
aire en las mangueras
de inyección
Mayor movimiento
por la
sobreproducción,
inadecuado manejo de
la materia prima y
producto terminado,
represamiento del
producto terminado
Por la inadecuado
manejo de los
inventarios,
almacenamiento de
producto sobrante

X

Desperfectos hallados
en las suelas que no
fueron identificados en
inyección.

X

Re- pintado de una
suela por defecto o
falta de pintura en la
suela

X

Cantidad mayor a
procesar debido a la
sobre producción,
traslado de las suelas a
procesar y procesadas
al área de trabajo y de
traslado

X

Preparación de pintura,
búsqueda de materia
prima y producto en
proceso

X

Alta cantidad de
producto en proceso
para ser procesadas en
esta área

X

Alta cantidad de
producto en proceso
para ser procesadas en
esta área

X

Preparación de pintura,
espera de producto en
proceso

X

Espera de producto
para completar pedido
y poder ser enviado al
cliente

X

Traslado de producto
desde el proceso
anterior y al proceso
posterior.

x

Traslado del producto
sobrante al almacén

X

Aumento en el número
de suelas a procesar

Tiempo

X

Desatención por parte
del operario
encargado en mover el
producto terminado,
alto volumen de
producción

Transporte

X

Traslado de materia
prima a las inyectoras
y de producto en
proceso a otras áreas

X

Procesos

X

Mayor número de
unidades a procesar,
transporte de materia
prima e insumos

X

X

Mayor tiempo en el
proceso debido al
traslado del producto
en proceso y de un
mayor número de
producto a procesar
del necesario
Traslado de las suelas
a procesar y
procesadas al área de
trabajo y de espera
para ser llevadas al
Mayor número de
suelas innecesaria por
procesar

X

Desmonte y montaje
de canastillas para
sacar producto

X

Alto nivel de unidades
almacenadas por un
periodo prolongado de
tiempo

X

Nivel elevado de
tiempo en la búsqueda
y organización del
inventario

Tabla 6. Causas de variación Proceso Vs desperdicios
Como se puede observar la inyección requiere mayor atención, sin dejar de lado que hay
aspectos en otras áreas de la fabricación que también deben ser abordados para mejorar la
cadena de abastecimiento buscando disminuir la variabilidad en cada uno de los procesos e
indicadores.
2.4.
Recolección y toma de datos.
Para observar y tener una mejor perspectiva de la producción de la empresa se solicitó a la
misma, información de las unidades producidas (vendidas, reprocesadas y almacenadas), es
decir de las unidades que fueron despachadas o se encontraban almacenadas y la información
de cuanto material fue reprocesado en ese periodo de tiempo, por lo cual para un mejor
tratamiento de los datos se decide utilizar el mes y las unidades vendidas en el año 2017,
2018 y 2019 como se observa en el gráfico 7, sin tener en cuenta tallas y referencias vendidas
durante estos periodos de tiempo.
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Gráfico 7. Unidades producidas por mes
La producción de unidades es variable a lo largo de los años por lo que la empresa no tiene
una producción constante, lo cual dificulta establecer la demanda que se puede tener,
generado así un stock en la organización, donde se observa en la gráfica anterior que el primer
semestre de cada año las ventas son más bajas que en el segundo semestre del año.
Hoy en día no existe un control óptimo de la producción de las unidades, debido a esto se
generan varias problemáticas como la gran cantidad de productos defectuosos los cuales
deben ser reprocesados y las unidades faltantes para cumplir con la demanda. Actualmente
los operarios toman nota en un cuaderno que hay en cada una de las estaciones y al finalizar
el lote o turno estos le entregan los registros al jefe de producción el cual digita y guarda esta
información para ser analizada y así poder controlar la cantidad de unidades defectuosas, en
proceso y el producto terminado, para posteriormente ser despachado.
En la actualidad la organización no cuenta con variables u elementos que permitan medir el
funcionamiento de la empresa en cuanto a producción y control, solo manejan indicadores
en la parte administrativa en su división financiera, lo que dificulta tener una medición que
muestre que tan eficiente son los procesos de producción que existen hoy en día y sería de
gran utilidad mejorar y controlar las operaciones existentes de la planta.
2.4.1. Almacenamiento e Inventarios.
Para el manejo de los inventarios y del almacenamiento del producto terminado se sabe que
existe una gran variedad de tallas y referencias que ocupan altos volúmenes de espacio en la
empresa, debido a que la distribución de estos productos no es óptima, ya que no se tiene
conocimiento de las existencias de los productos almacenados.
Se logra identificar altas cantidades de suelas de distintas referencias al momento de hacer
un conteo de lo que se tenía actualmente en almacenamiento, del cual se logró obtener las
cantidades existentes hasta el 31 de diciembre de 2018.
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Gráfico 8. Unidades por referencia en inventario a 31 de diciembre del 2018
En este mismo conteo se logra obtener las tallas que tienen una mayor cantidad de existencias
en el inventario, en el cual se logra evidenciar que de la talla 34 a la 37 son aquellas que
tienen mayor cantidad de unidades almacenadas

Gráfico 9. Tallas vs cantidades almacenadas
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Finalmente se logra construir la tabla 7 en la cual se puede observar tallas y cantidades
almacenadas y generar un acumulado en donde se logra establecer y confirmar cual es el
Pareto y el problema principal de las tallas que generan mayor inventario, donde
posteriormente se debe prestar mayor atención para controlar el inventario.

Tabla 7. Porcentaje acumulado por tallas
2.5.
Métricas del proceso de abastecimiento (indicadores).
En la siguiente tabla se muestran las métricas a evaluar durante el desarrollo de la propuesta,
para lo cual se establecen diferentes perspectivas como producción, inventario, costo,
utilización entre otros, además de su objetivo, el nombre del indicador y la fórmula para
hallar este, cual es la acción estratégica a tomar, la frecuencia con que se deben tomar estos
datos, la meta a la cual se quiere llegar y el o los procesos que están involucrados para la
medición del indicador; con estos indicadores se quiere llegar a comparar y verificar la
veracidad del proyecto y si es viable, además de dejar estos para que la empresa empiece a
llevar un control del funcionamiento, en sus sistema de abastecimiento y producción ya que
no cuenta con indicadores en estas áreas. La matriz completa de los indicadores de la cadena
de abastecimiento se muestra en el anexo D
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PERSPECTIVA

OBJETIVOS

INDICADOR

ÍNDICE

Mantener un equilibrio entre las ventas

Compra y abastecimiento realizadas y la compra de la materia

Producción e inventarios

prima
Controlar el represamiento de la
producción, teniendo en cuenta la
capacidad disponible en cada una de
las máquinas
Controlar el inventario y la cantidad de
producto despachado según
referencias
Verificar y controlar la cantidad de
producto terminado en el almacén

Almacenamiento

Utilización

Volumen de compra

Rendimiento de
máquina

(

(

Rotación de
mercancía

(

Duración de
inventario

(

Gestionar de forma eficiente el control
de todos los productos fabricados por
la organización, y controlar el uso
eficiente de recursos.

Reutilización de
recursos

Control de las unidades despachadas
por cada uno de los operarios
verificando la carga laboral.

Unidades separada
o despachadas por
empleados

Implementación de un sistema de
control para el manejo y organización
de las unidades almacenadas sobrantes
del proceso productivo
Verificar la cantidad de área utilizada en
el almacén controlando así el área
disponible para recepción y
almacenamiento de materia prima o
producto terminado
Controlar de forma eficiente el tiempo
disponible en el almacén de la empresa
Mezcauchos, realizando uso eficiente
del mismo

Utilización de área
de bodega

Realizar una mejora conínua en el
proceso de producción, mediante la
implementación de un sistema de
control de la cadena de abastecimiento

Eficiencia y
Productividad

(

Almacenamiento

Utilización para
almacenamiento

)*100

(

)*100

(

)*100

(

)*100

Tabla 8. Indicadores de la cadena de abastecimiento
Se realiza la evaluación del estado actual y la meta de cada uno de los indicadores para
observar la variación que estos puedan tener con la propuesta que se realiza y verificar si con
la implementación de la misma la empresa genera cambios positivos o negativos y así poder
tomar decisiones para mejorar la cadena de abastecimiento.
Indicador
Volumen de compra
Rendimiento de máquina
Rotación de mercancía
Duración de inventario
Reutilización de recursos
Unidades separada o despachadas
Almacenamiento
Utilización de área de bodega
Utilización para almacenamiento
Eficiencia y Productividad

Actual
30%
63%
1,5
27,6
5%
31204
88%
75%
83%
79%

Meta
28%
70%
1,3
10
5%
32765
50%
54%
93%
96%

Tabla 9. Medición de Indicadores de la cadena de abastecimiento
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2.6.
Mapeo del proceso de abastecimiento propuesto para crear planes Kaizen.
Tomando como base el VSM actual y las oportunidades de mejora que se lograron identificar
en el proceso, se puede evidenciar que actualmente existen desperdicios de los recursos o
insumos utilizados por parte de los operarios y de las maquinas, hay tiempos muy extensos
en la entrega de materias primas por parte del proveedor, evitando que el flujo de material y
de la operación sea continuo, no hay un control óptimo de la producción por parte de los jefes
y de los operarios, la producción está bajo un pronóstico de la demanda y funcionando como
un sistema Push, el tiempo de entrega y despachos de pedidos son muy extensos, lo cual a su
vez está generando tiempos prolongados de almacenamiento.
Debido a cada una de las problemáticas anteriormente evidenciadas se crea un modelo
propuesto con eventos Kaizen y operaciones diferentes a las que maneja actualmente la
empresa buscando la mejora continua, partiendo de una metodología en la cual se debe
definir la situación actual y problemas presentados en el sistema productivo de la empresa,
para posteriormente hacer la medición y análisis de la operatividad y de indicadores
propuestos, para posteriormente analizar la información obtenida y plantear propuestas de
medición y control que ayuden al mejoramiento continuo de los procesos de la empresa
Mezcauchos S.A.S.

Figura 14. VSM propuesto con herramientas Kaizen
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Figura 15. Mapa de procesos actual y propuesto
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2.6.1. Matriz de Indicadores y variables de control
Se establecen indicadores y variables de control para la cadena de abastecimiento, con el fin
de identificar la variación que existe durante el proceso de fabricación, para lo cual se
formularon 4 indicadores de producción y 6 de almacenamiento en donde para cada una de
las variables se tuvo en cuenta la cantidad de materia prima necesaria, las unidades
fabricadas, el material sobrante y reutilizado, los tiempos que el inventario es manipulado y
la cantidad que es despachada entre otros aspectos, los cuales son útiles para realizar la
nivelación y mejorar el control de abastecimiento, midiendo y analizando previamente como
se encuentra los indicadores en cada uno de los procesos y establecer una meta objetivo que
la empresa debe alcanzar.
Proceso

Indicador
Volumen de compra

Variable de control
Cantidad de materia prima requerida
Cantidad de materia prima molida y
Reutilización de inventario
reutilizada
Producción
Eficiencia y productividad
Control de unidades planeadas y producidas
Cantidad de unidades producidas en un
Rendimiento de maquina
periodo determinado
Número de veces que el inventario es
Rotación de mercancía
realizado en un periodo determinado
Tiempo que el inventario se encuentra en el
Duración del inventario
almacén durante un periodo
Cantidad de unidades en el almacén en un
Almacenamiento
periodo determinado
Almacenamiento
Variación de la cantidad de unidades a
Utilización del área de bodega
almacenar
horas dedicadas para operaciones de
Utilización para almacenamiento
almacenamiento
Unidades separada o
Cantidad de unidades empacadas y
despachadas por empleados
despachadas por cada operario

Tabla 10. Matriz de variables de control
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3. ANÁLISIS DEL COMPORTAMIENTO DE LAS VARIABLES DEL SISTEMA
DE CONTROL DE ABASTECIMIENTO.
En este capítulo se analiza el comportamiento de las variables y de los indicadores en los
procesos de producción y almacenamiento, presentando los resultados obtenidos en la toma
de datos de las suelas inyectadas en el mes de abril, buscando conocer el funcionamiento
productivo y los problemas principales que se están presentando tanto en la producción como
en el almacén, con el fin de establecer oportunidades de mejora, identificando las demoras y
los desperdicios del proceso.
Por otra parte, se tiene planteada una propuesta de cómo abordar los problemas principales
que se presentan actualmente en el proceso de fabricación, el cual está basado en la
manufactura esbelta por lo cual se busca realizar la planeación de la producción bajo un
sistema Pull y posteriormente nivelar el flujo de dicho sistema a través de un conjunto de
herramientas Lean que ayuden a mejorar la cadena de abastecimiento de la empresa
Mezcauchos S.A.S.
Después de la planeación y la nivelación se proponen cambios en las diferentes áreas
mediante herramientas 5S y Poka-yoke, integrando todas las estaciones, haciendo un proceso
efectivo, de flujo continuo y eliminando desperdicios que puedan afectar el cumplimiento de
los objetivos de la empresa.
3.1. Análisis de datos.
En la producción y comercialización hay que tener en cuenta las necesidades de los clientes,
por lo cual la organización, realiza la cantidad necesaria para cumplir con la demanda
requerida, ya sea esta de 5 o 1000 unidades por referencia.
La empresa cuenta con más de 100 referencias, las cuales se amplían a lo largo de los años
buscando estar a la vanguardia; sin embargo, estas aumentan debido a que cada referencia se
ofrece en distintos colores y terminaciones, no obstante, para la propuesta solo se tienen en
cuenta el nombre y el color, en donde solo en el primer cuatrimestre del año 2019 se han
realizado y comercializado 291 de estas combinaciones.

Gráfico 10. Número de unidades según referencia
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Gráfico 11. Clasificación por referencias
Como se puede observar en las gráficas, se halló que la referencia con un mayor volumen de
producido es Ivanka color negro con 22773 unidades, seguida por Aldana, Perla y Milán en
donde estas referencias hacen parte de la categoría A, las cuales son solo 4 de todas las
referencias realizadas y el 19% del total de la producción del cuatrimestre; en la categoría B
se encontraron 19 y en la C 268 referencias respectivamente, donde esta última es la que más
referencias tiene y representa el 50% de la demanda total, lo cual hace que la categoría C
presente una cantidad de tiempo más elevada en el proceso de inyección y pintura, debido a
la preparación y producción de un gran número de referencias.
3.1.1.
Análisis de datos e indicadores de producción.
Para el análisis de los datos se tiene una muestra de 27 días de la producción realizada en el
mes de abril, en donde se tomaron los datos de las unidades producidas por cada uno de los
operarios de las estaciones, en la cual el promedio de producción diario es de 668 unidades
en las cuales se pueden encontrar diferentes referencias.

Tabla 11. Toma de datos cantidad de unidades inyectadas
Actualmente el proceso de inyección cuenta con 6 operadores divididos en dos turnos, los
cuales se dedican 100% del tiempo a llevar a cabo esta tarea, donde ellos anotan las unidades
en una hoja para saber que deben producir e iniciar con dicha labor, al finalizar dicho turno
se hace la anotación de las unidades que alcanzaron a procesar como se puede observar en la
imagen 26.
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Figura 16. Plantilla de conteo de suelas
Como se puede observar, muchas de las unidades que se deben producir no se completan en
el turno y algunos pedidos ni si quiera se fabrican, debido a que no hay un cálculo ni una
planeación de la producción que ayude a establecer como debe ser la distribución del tiempo
para el cumplimiento de los pedidos, sin dejar a un lado que existen otros casos en los cuales
se hace más suelas de las que se deben de una referencia, lo que está generando demoras en
los procesos, tiempos extensos de producción y almacenamiento y demoras en los despachos
de producto terminado.
Gracias a la muestra obtenida se logra identificar cuanto se está produciendo en el mes, las
unidades que fabrica cada operario y cual es de mayor eficiencia al momento de realizar la
labor, de lo cual se puede deducir que las demás personas están presentando inconvenientes
en la fabricación de los pedidos, ya sea en la maquinaria, con los insumos, en la operación,
productos defectuosos o en la capacidad que tienen para cumplir las tareas designadas,
partiendo de que todos tienen el mismo tiempo durante el turno y la misma capacidad
disponible.
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Gráfico 12. Unidades producidas por operario
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Como se muestra en el gráfico 13 la diferencia en las unidades de producción por operario
es alta, debido a que producen solo una cantidad de unos pedidos al día, lo cual genera
retrasos al momento de tener que cambiar el molde de inyección, ya que los pedidos no son
de la misma referencia siempre. Si hay una planeación previa se tiene la seguridad que se
aprovechará más el tiempo de operación, así mismo producir mayores cantidades y lograr
que se cumpla con los pedidos de manera oportuna.

Gráfico 13. Unidades producidas por operarios
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El promedio por día es de 4678 unidades entre los dos turnos, lo cual es muy variable, debido
a que las demandas de los productos varían de manera significativa y como anteriormente se
había mencionado existen días que se producen altas cantidades de una sola referencia, como
hay otros días que las referencias son varias, lo que hace que esto cambia a diario. Se debe
tener en cuenta que los días miércoles se hace un mantenimiento preventivo a las inyectoras,
por tal motivo no hay producción, obteniendo como resultado que la empresa está
desaprovechando tiempo valioso en donde podría hacer una redistribución y una planeación
del mantenimiento de las máquinas para no parar toda la producción.
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Gráfico 14. Unidades producidas por día
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Se logra evidenciar que los días con mayor productividad son los sábados y en los que menos
se produce son los martes, obteniendo así una producción desequilibrada, debido a que no se
organiza ni se programan las operaciones de manera efectiva, teniendo en cuenta
que también se complica la operación ya que se deben hacer cambios en los instrumentos
para llevar a cabo otras actividades haciendo que el proceso no sea efectivo.
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Gráfico 15. Día de la semana con mayor producción
Para la medición del indicador de reutilización del inventario se tiene en cuenta variables
como la cantidad de materia prima molida y reutilizada, logrando evidenciar que la empresa
actualmente reutiliza el 5% equivalente a 1916.28 Kg de 38325,6 kg destinados para la
producción del mes de abril, en donde se debe reutilizar los productos defectuosos o los que
se encuentran almacenados y no se va a usar, ya que esto al moler este material se convierte
nuevamente en un insumo para la producción.
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Gráfico 16. Cantidad de materia prima utilizada
Actualmente la empresa planea las cantidades que debe producir en el mes haciendo un
pronóstico de la demanda, obteniendo un total de 134.356 suelas, las cuales pueden ser
comparadas con la producción real y así medir el indicador de eficiencia y productividad
obteniendo como resultado un cumplimiento de la producción del 79%.
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Gráfico 17. Unidades planeadas vs producidas
La empresa cuenta con una capacidad instalada de 170.000 unidades al mes, sin contar con
tiempos muertos que se tienen durante la operación en donde midiendo el indicador de
rendimiento de la maquinaria se logra obtener como resultado que solo el 63% de la
capacidad está siendo usada, ya que en el mes se fabricaron solamente 106.460 unidades,
evidenciando así que se puede generar un mayor aprovechamiento de la capacidad que se
tiene disponible para cumplir con una mayor cantidad de pedidos y hacer que las operaciones
sean más eficientes.
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Gráfico 18. Capacidad instalada vs Unidades producidas
3.1.2.
Análisis de datos e indicadores de Almacenamiento.
El área de almacenamiento cuenta con 3 personas las cuales se dedican a almacenar y
verificar que el producto cumpla con las especificaciones correctas para ser despachado, en
donde se pudo evidenciar que se deja pasar productos que no cumplen con los estándares
establecidos y que están generando reprocesos para el área de inyección, generando asi un
problema interno de calidad.
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21243

Por otra parte se pudo comprobar que diariamente se debe empacar una gran cantidad de
productos para el cumplimiento de los pedidos, los cuales no llevan un orden si no a medida
que van llegando del proceso de pintura van siendo empacados y ubicados dependiendo del
pedido que se vaya a despachar, en los días 15 y 25 se detectó una mayor cantidad de
almacenamiento debido a que la fecha de entrega de algunos pedidos ya estaba próxima y
fue necesario tener una mayor dedicación cuando esto no debería presentarse, sabiendo que
hay pedidos que están almacenados, que ocupan espacio y que aún no se han terminado de
fabricar.
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Gráfico 19. Unidades almacenadas por día
Para el indicador de duración del inventario se logra determinar que la rotación del inventario
no es constante y el tiempo de duración en el almacenamiento es de 27,6 días, lo cual está
generando demoras en las entregas de los pedidos.
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Gráfico 20. Inventario Promedio vs Inventario Final
En la medición realizada para el indicador de almacenamiento se logra determinar que se
están produciendo 106.460 unidades en el mes, de las cuales solo el 88% de estas unidades
están siendo almacenadas para ser despachadas, llegando a la conclusión que el 12% faltante
es un porcentaje alto de producto fabricado que no se va a despachar en las fechas
establecidas.
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Gráfico 21. Unidades Producidas vs Unidades Almacenadas
Actualmente la empresa dispone de un área de 60 m2 los cuales se encuentran destinados
para el almacenamiento de producto terminado, realizando la medición del indicador de
utilización del área de bodega, solamente se usan 45 m2 para la producción del mes de abril,
ocupando así casi el 75 % de lo que se dispone para esta función, cuando el objetivo principal
seria rotar rápidamente este inventario para que no exista esa gran cantidad de producto
almacenado.
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Gráfico 22. Área utilizada para el almacenamiento
El turno que un empleado maneja actualmente en la empresa es de 8 horas, pero se tiene en
cuenta este debe tener un descanso durante la operación, ya sea para pausas activas, horario
de almuerzo, idas al baño entre otras, en la medición del indicador de utilización del tiempo
para almacenamiento se logra evidenciar que las horas efectivas destinadas a almacenar el
producto terminado realmente es de 6,2 horas equivalente a un 83%.
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Gráfico 23. Porcentaje de dedicación para el almacenamiento
En el área de despacho de producto terminado se logra medir el indicador de unidades
despachadas por empleado, en las cuales existen tres operarios distribuidos en los 2 turnos
dedicados al despacho de los productos en donde cada uno logró un total de 31204 unidades
en dicho periodo.
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Gráfico 24. Unidades despachadas por operario
Con base en el análisis realizando anteriormente se logra detectar las variaciones y el
comportamiento de las variables por medio de la medición de indicadores, debido a que cada
una de estas debe ser comparada para conocer cómo se encuentra actualmente la empresa y
así lograr determinar cuáles son esos puntos críticos a mejorar y que requieren de mayor
atención para aumentar el cumplimiento y la eficiencia de la empresa y de los procesos que
actualmente está operando, realizando un seguimiento continuo con un tablero de control que
ayude a establecer y alcanzar las metas propuestas.
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3.2. Planear y nivelar el flujo del sistema de producción y almacenamiento a través
herramientas Kanban y Heijunka.
3.2.1. Manufactura esbelta e identificación de desperdicios de la operación.
El mejoramiento de la manufactura esbelta está centrado en la identificación de todos esos
pasos existentes en la operación que agregan o no valor, de tal forma que a través de células
de trabajo se pueda mejorar y facilitar el flujo del producto que se está realizando a un ritmo
determinado por la planeación de la producción, en donde se busca cumplir con las
necesidades que tiene el cliente evitando desperdicios que se presenten en el proceso y que
generen incumplimientos en los pedidos.
En la figura 16 se logran conocer esos desperdicios existentes en el proceso de producción
de las suelas, en el cual el almacenamiento es uno de los factores que influyen de manera
negativa y con mayor frecuencia, debido a que no se despacha el producto ágilmente ya que
la producción está incompleta o porque existen productos defectuosos durante el transcurso
de la operación, siendo esta la razón principal de las demoras y sabiendo que durante todo el
proceso solo se hace una inspección antes que el producto sea empacado, lo que genera que
el producto este inconforme y sea necesario molerlo y posteriormente volver a procesar las
suelas faltantes para completar dichos pedidos.

Figura 17. Tiempo que agrega y que no agrega valor
Teniendo en cuenta los desperdicios que se presentan en el proceso y para cumplir el objetivo
de planear y nivelar el flujo del proceso de producción, es necesario reducir y eliminar dichos
tiempos o pasos que no están agregando valor y que si están generando incumplimiento en
los pedidos.
Por otra parte, es importante conocer y poder cumplir con las necesidades que tiene el cliente
sobre el producto que se está demandando, ya que él es el que marca el ritmo de lo que es
necesario producir y el tiempo determinado para el cumplimiento del pedido, para así usar
herramientas que ayuden a la planeación, control y eliminación de los desperdicios de un
proceso.
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3.2.2. Takt Time del proceso y Pitch lote controlado
El ritmo de producción lo marca el cliente ya que él es el encargado de imponer la cantidad
de productos a fabricar y el tiempo en el que requiere le sean entregados, es ahí el punto de
partida exacto para la planeación de cuánto debo producir con el fin de satisfacer al cliente,
de tal forma que se logre sincronizar la planeación con las ventas.
Para la planeación es importante calcular el Takt time ya que éste define el tiempo de ciclo
que tengo para producir un producto y lograr cumplir con la demanda, el cual se calcula:

𝑘

=

𝑏
𝐶

𝑥

𝑞

Por otro lado, el Takt time del producto (suelas) y la cantidad de unidades a producir, en
donde se halla el tiempo que se requiere para llevar a cabo la fabricación de las unidades por
pedido con la siguiente ecuación:
𝑃

ℎ=

𝑘

𝐶

La empresa Mezcla de cauchos S.A.S. maneja dos turnos en los cuales se conoce el tiempo
disponible para la producción por turno que es de 24000 Segundos y es lo que tenemos
disponible para producir lo que el cliente demande; así de esta manera solo queda pendiente
conocer cuál va a ser la demanda del cliente para comenzar a planear el ritmo en el que la
compañía debe producir sus productos.
A continuación, se presenta una propuesta para la escala del Takt Time y Pitch para posibles
demandas y cantidad de unidades de pedido las cuales serán utilizadas en planeación y
nivelación de la producción.
Segundos totales
por turno
24000
24000
24000
24000
24000
24000
24000
24000

Pitch
Cantidad total Cantidad de unidades Takt time
(segundos) (segundos)
requerida(Día)
por pedido
1000
680
24
16320
1500
1015
16
16240
2000
620
12
7440
2500
840
9,6
8064
3000
980
8
7840
3500
450
6,9
3086
4000
360
6
2160
4500
933
5,3
4976

Pitch
(minutos)
272
271
124
134
131
51
36
83

Tabla 12. Escala para demanda
En la escala de la demanda realizada se puede observar que tanto el Takt Time como el Pitch
tienden a variar, esto se debe a que la demanda requerida aumenta y la cantidad de unidades
por pedido no es constante, por lo que el tiempo disponible para la fabricación de un par de
suelas puede disminuir o incrementarse y el periodo necesario para la fabricación de una
orden de producto sea mayor o menor dependiendo del tamaño lote.
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A partir de lo anterior, se debe realizar la planeación de la producción encontrando el Picth
adecuado para nivelar el sistema, ya que con un tamaño de lote se puede aumentar el
rendimiento de la maquinaria y del operario
3.2.3.
Sistema Kanban.
El sistema Kanban es muy importante para el flujo de la operación porque es el canal de
comunicación entre los supermercados y los procesos de producción. El Kanban es el
encargado de identificar el producto que se está fabricando, la cantidad, la referencia, la
persona que realizó la inyección, el número de pedido y la fecha de entrega, con el objetivo
que el operario conozca lo que debe fabricar y cuánto, las cuales estarán depositadas en un
tablero y deben ser retiradas a momento de iniciar la producción de esa orden y debe
acompañar al contenedor que lleva las unidades producidas.
Dichas fichas deben ser creadas después de realizar la planeación de la producción, debido a
que en ese momento se conoce toda la información necesaria, para que posteriormente el
operario la tome e inicie la producción del día o el turno estimado.

Figura 18. Ficha de Kanban de producción
La tarjeta Kanban de retiro, debe contener la cantidad y la referencia que debe ser retirada
del almacén para que sea procesada en la siguiente operación, de tal forma que el operario
siga con el consecutivo de la producción en cada una de las estaciones y se cumpla
satisfactoriamente con los pedidos.
Kanban K01
Proceso Anterior
Proceso Posterior

Inyección
Refilado

Referencia
Color

Antonia
Café

Numero de pedido
Numero de unidades

1
280

Figura 19. Ficha de Kanban de retirada
Para que el sistema Kanban funcione de manera correcta en la producción, es necesario
garantizar y establecer varios principios que ayudarán y garantizarán el buen funcionamiento
del proceso:
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Cada proceso no debe permitir que pasen productos defectuosos al siguiente
Todo lo que sea almacenado o retirado siempre debe ir y ser transportado con su
respectivo Kanban
Solamente se puede retirar un Kanban, exactamente cuándo otro proceso retire
unidades del proceso anterior
El Kanban debe funcionar como una orden de producción para los procesos

3.2.4.
Planeación y control de la producción.
Para la planeación de la producción la empresa Mezcauchos S.A.S. trabaja bajo un sistema
Push en donde se hace un pronóstico de mediano plazo, en el cual tiende a generar altos
niveles de inventario, siendo este uno de los problemas principales evidenciados en la planta,
el objetivo de la nueva planeación es trabajar bajo en sistema Pull basado en la demanda del
cliente, en donde las órdenes tienden a ser pequeñas o solamente a producir lo que se necesita,
generando niveles bajos de inventario y de costos de producción, generando un sistema
rápido y flexible en donde se logre estimar la capacidad que se tiene disponible para producir
durante ciertos periodos de tiempo y cumplir con la entrega de los pedidos.
Es importante conocer y calcular el tiempo disponible que se tiene para operar (Ver tabla 12),
de tal manera que se logre hacer una distribución de pedidos óptima con base en dicho
tiempo, facilitando así controlar las cantidades y los tiempos de dedicación en la planta,
teniendo en cuenta que no se puede exceder ni desaprovechar esta capacidad, elaborando así
un plan de trabajo mensual o semanal en el cual se establezcan los objetivos que se van a
alcanzar (Unidades a fabricar), ya que nos permite estimar y planear con anticipación los
materiales que se requieren para la fabricación del producto y el tiempo que se debe tener
para cumplir con las órdenes, de tal forma que pueda usar al máximo la capacidad de la
empresa y despachar de forma constante y rápida los pedidos. Sin dejar a un lado que debe
estar incluido el control del cumplimiento de la producción.
Se debe tener en cuenta al momento de hacer dicha planeación, los operarios con los que se
cuenta y los turnos en los que ellos trabajaran, ya que esto puede hacer que el tiempo
disponible aumente o disminuya de alguna forma, logrando así una distribución correcta y
efectiva de los pedidos y las órdenes de producción que debe realizarse mensualmente.

Tabla 13. Plan de producción
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Para el control de la producción se debe manejar un formato de tal manera que se conozca el
número del Kanban asociado al pedido, que las unidades requeridas correspondan a las
fabricadas y que estén completa, para que posteriormente no presenten inconvenientes para
el despacho.

Tabla 14. Control de la producción
Si se manejan correctamente los formatos presentados anteriormente, será más fácil controlar
y planear la producción disminuyendo los desperdicios que actualmente se están presentando
en la operación. El no planear lo que se quiere producir, hará imposible cumplir los objetivos
planteados por la empresa para que pueda conseguir los resultados esperados, en el tiempo
estimado y los recursos necesarios para llevarlos a cabo.
3.2.6.
Nivelación de carga Heijunka
Para la implementación de Heijunka se requiere tener la demanda de los clientes, por tal
motivo se define el tiempo de antelación necesario para solicitar el pedido, ya que todo
depende de la planeación que se haga, si es semanal requiere hacer la solicitud con 4 días de
antelación o si es mensual 15 días, lo que permitirá reducir los costos del inventario, debido
a que solo se va a producir lo que se necesita, con el material necesario y en un tiempo
determinado, de tal forma que las estaciones estén resguardadas de generar una sobrecarga
cuando la demanda tienda a aumentar. Para Mezcauchos S.A.S. es importante mantener la
producción constante, entregando valor al cliente con el cumplimiento de los pedidos,
mejorando y evitando inconvenientes en el transcurso del proceso.
3.2.6.2. Nivelación por volumen
Para lograr la nivelación de la empresa es muy importante que solo se produzcan las
cantidades que fueron ordenadas, para mantener bajos los costos de los inventarios, de tal
forma que solo se inicie la producción al momento que se reciban los perdidos, pero como la
planeación de producción va a ser constante solo se requiere adaptar el flujo de trabajo en las
estaciones para lograr cumplir con la demanda.
Heijunka permite nivelar y establecer cuál va a ser el flujo de trabajo que se debe tener la
empresa para satisfacer la demanda, de tal manera que puedan llevar a cabo la producción
sin presión alguna, cumpliendo de manera efectiva con las cantidades y los tiempos
requeridos, sin generar demoras o desperdicios en el proceso.
Para la implementación de Heijunka es necesario hacer el cálculo del Takt Time el cual marca
el ritmo en el que la empresa debe producir buscando satisfacer la demanda y del pitch el
cual es la cantidad de unidades por tiempo (ver numeral 3.2.2 y 3.2.3) para lograr establecer
cuál va a ser nuestro ritmo de producción.
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3.2.6.3. Flujo Continuo
Para cumplir con el flujo continuo es necesario tener en cuenta que ese debe terminar un lote
de producción para comenzar uno nuevo, de tal manera que el proceso asegure que la
operación nunca haga más de lo que se demande y que pueda continuar sin inconvenientes
con el proceso de producción, así se garantiza que no existirán productos defectuosos o que
se tengan pedidos incompletos al momento de despachar los pedidos.
Para conocer y ver como es el flujo de la producción un poco más a fondo se hace la
planeación de la producción para el primer día del mes de junio en donde se identifican los
pedidos realizados por los clientes, las etapas del proceso y la operación que se debe realizar
en cada uno de los días, cumpliendo así con los tiempos de entrega y usando la capacidad
instalada al máximo, tanto para los operarios como para la maquinaria.

Tabla 15. Producción y almacenamiento
Con base en la planeación y creación de indicadores para hacer seguimiento a las variables
del proceso, se establece en qué etapas debe hacerse la medición (ver Tabla 16), para generar
un mayor control de la producción y cumplimiento de las metas planeadas, sin olvidar que
cada uno de esos indicadores tiene una periodicidad diferente dependiendo del impacto que
éstos generen en la mejora del proceso.
Planeacion
Dia 0

Dia 1

Dia 2
Rendimiento
Volumen de Reutilizacion
de la
compra
de recursos
maquinaria

Dia 3

Producción
Dia 4
Dia 5

Dia 6

Almacenamiento
Dia 9

Despacho
Dia 10

Unidades depachadas por
operario

Duracion del
inventario

Rotacion de
la mercancia

Utilizacion para
almacenamiento

Almacenamiento

Dia 7

Dia 8

Utilizacion del
area de bodega
Eficinecia y
productividad

Tabla 16. Medición de indicadores en el proceso
Como parte de la implementación de dichos indicadores, se procede a hacer la medición de
los indicadores para conocer la situación actual que se tendría para dicha fecha, garantizando
que existan los insumos necesarios y se logren medir de manera correcta, para obtener un
control efectivo del sistema.
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# Pedido
001
002
003
008
005
006
007
004

Indicador 1
Indicador 2 Indicador 3
Indicador 5 Unidades Indicador 6
Indicador 7
Indicador 8
Indicador 4
Rendimiento de Duración del Reutilización
despachadas por
Utilización del Eficiencia y Utilización para
Almacenamiento
maquina
inventario de recursos
operario
área de bodega productividad almacenamiento
0,40%
0,60%
0,36%
0,49%
0,58%
0,26%
0,21%
0,56%

0,006
0,009
0,005
0,007
0,008
0,004
0,003
0,008

0%
4%
5%
1%
2%
5%
1%
5%

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

340
508
310
420
490
225
180
477

0,80%
1,19%
0,73%
0,99%
1,15%
0,53%
0,42%
1,12%

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

1,89
2,82
1,72
2,33
2,72
1,25
1,00
2,65

Tabla 17. Medición de indicadores 01/06/2019
3.2.7.
Supermercado de productos en proceso
El supermercado es necesario para tener un flujo continuo de los pedidos en donde existen
una gran variedad de referencias que deben producirse. Con el manejo de las fichas Kanban
será mucho más fácil organizar e identificar los pedidos en dicho supermercado, el cual debe
estar después de cada una de las estaciones para que los operarios puedan tener mayor
accesibilidad y rapidez al momento de llevar a cabo sus labores.
El supermercado ayudará a la programación de las operaciones siguientes, teniendo en cuenta
que debe haber un alto grado de orden y comunicación para que el flujo sea efectivo y se
logre cumplir con los pedidos de forma ágil, asegurando que no generen desperdicios o
complicaciones en el proceso.
Se planea tener 3 supermercados que conecten la parte de almacén de materia prima,
inyección, refilado y pintura antes de llegar al empaque; así el operario puede saber el
producto que va en proceso y cuál es el que tiene que procesar primero. Esto ayudará a
organizar y saber cuáles son los pedidos que tienen mayor prioridad y los próximos a
entregar.

Figura 20. Supermercados en la producción
Esta implementación va a ayudar a llevar el control de la producción y el cumplimiento de
los pedidos, disminuyendo demoras existentes en el proceso y transportes innecesarios que
realizan los operarios hoy en día.
3.2.8. Primeras entradas, primeras salidas (FIFO)
Para poder integrar FIFO en el sistema es necesario mantener el control de la producción, de
tal forma que todos los pedidos que se realizaron de primero son aquellos que deben salir
más rápido para el cumplimiento de los mismos y facilitar la salida de los productos del
almacén, ya que FIFO garantiza que se cumpla con las entregas a tiempo y sin retraso alguno,
dándole prioridad a los pedidos que son próximos a entregar.
Como se está buscando la gestión de los inventarios y minimizar costos y desperdicios que
se generan en la empresa, este método de inventario controlado ayudará a asegurar que los
pedidos que están próximos a entregarse se procesen primero, para poder ser despachados
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con facilidad. El modelo propuesto contiene dos líneas en las cuales será necesario
implementar dicho método.

Figura 21. Ficha de Kanban de retirada
Para poder cumplir y obtener mayor provecho a este método, es necesario cumplir con varios
requerimientos que la empresa debe desempeñar a cabalidad, como son:





Requiere unas reglas de operación en las cuales el proceso anterior y siguiente deben
estar conectados y coordinados, evitando mudas como lo son tiempo,
sobreproducción o desperdicios durante el proceso.
Debe existir la disciplina por parte de los operarios de tal forma que se garantice el
funcionamiento correcto y la integridad de FIFO.
Mantener definido el número de pedidos designados entre los procesos, para no
sobrecargar las estaciones.
Estandarizar el proceso Pull para lograr mantener el orden del FIFO.

Lleva a cabo dicho proceso de forma correcta se va a garantiza que FIFO va a mantenerse de
forma ordenada, dependiendo que el manejo de los Kanban y de los supermercados
mantengan ese mismo nivel de organización respetando los estándares del proceso Pull.
3.3.
Realizar cambios en el área de almacenamiento mediante herramientas 5S y
Poka-Yoke.
El uso de herramientas Lean ayuda a mejorar todas las actividades que no están
estandarizadas, en donde se reducen o se eliminan todos aquellos desperdicios que presentan
los procesos, alineándolos de tal forma, que sean más efectivos al momento de operar.
3.3.1. Herramienta 5S y Poka-Yoke
Actualmente la organización tiene grandes comportamientos y acciones que a simple vista
no son convenientes, no permiten que el flujo continuo del proceso y de materia prima sea el
adecuado. A continuación, se describen los cambios que se deben realizar en cada uno de los
procesos teniendo en cuenta las etapas de 5s.
La herramienta Poka-Yoke ayuda a detectar los errores más frecuentes que se presentan en
la operación y fabricación de las suelas, y busca reducir o eliminar las debilidades existentes
en la producción.
El sistema de producción que maneja la empresa Mezcauchos S.A.S. no cuenta con un flujo
establecido, solo se limita a cumplir con la producción de forma rápida y continua, sin
estándares que apoyan la realización de las operaciones en cada una de las áreas. Por este
motivo al día de hoy se presentan inconvenientes porque no opera de manera correcta y no
se tiene un control de lo realizando en cada puesto de trabajo y de la producción.
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Actualmente la empresa tiene 5 procesos que presentan debilidades operativas al momento
de ejecutarlos. Por medio de diagramas se plantea el deber ser de la operación que puede
reducir los errores que se generan hoy en día, dependiendo de la adopción y cumplimiento
de las actividades planteadas.
De esta forma se presentan las dos herramientas, proponiendo las mejoras que deben ser
tenidas en cuenta para optimizar de manera efectiva los errores y desperdicios para lograr
cero defectos en cada uno de los procesos que están actualmente operando en la empresa.
3.3.1.1 Proceso de inyección
En este proceso el operario debe almacenar por un largo periodo de tiempo las suelas que ya
fueron inyectadas en canastillas, lo que reduce el espacio que el operario tiene para realizar
el nuevo proceso, sin contar el espacio que debe destinar para el almacenamiento del producto
no conforme y el material sobrante, el cual en algunos casos deben ser almacenados en el
sitio de trabajo hasta finalizar el turno o llevar este material al área de molido para liberar
espacio.

Figura 22. Maquinaria para inyección
Seiri (eliminar): Después de terminar una orden de trabajo o pedido el patinador llevar el
producto a la siguiente estación de trabajo, así como alistar y trasladar a las maquinas la
materia prima y moldes necesarios para la producción, además de transportar el producto no
conforme y sobrante de la inyección al proceso de molido liberando así espacio para una
mejor manipulación el área de inyección y aumentar la productividad del proceso
Seiton (ordenar): Alimentar la maquina con la materia prima necesaria para el pedido u orden
de trabajo, así como tener cerca las canastas necesarias para almacenar las suelas que deben
ser llevadas al siguiente proceso para continuar con la producción del mismo, conjuntamente
se debe documentar la cantidad de suelas que se envían a refilado y a molido para llevar un
control de la materia prima utilizada y en proceso.
Seiso (Limpiar): Limpiar el lugar de trabajo después de cada pedido, cantidad determinada o
final de turno para mejorar el aspecto de las inyectoras, realizando así un mantenimiento
preventivo, usando esta herramienta para detectar posibles fallos o averías de más maquinas
Seiketsu (Estandarizar): Llevar un control de lo descrito anteriormente realizando así el
procedimiento que se debe ser realizado a lo largo del tiempo, dándole a cada operario una
tarea en específico de la cual se debe encargar, ya que se busca generar mejoras que permitan
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detectar errores o defectos en el proceso y así poder consultar los pasos a seguir en caso de
dudas o de que otro operario deba realizar ese procedimiento.
Shitsuke (disciplina): Con lo anterior se busca que estos procedimientos se hagan de forma
continua y se conviertan en parte del proceso, estableciendo así una práctica que se lleve a
cabo en toda la organización generando beneficios para la misma, logrando hacer una
evaluación del cumplimiento de las actividades en el proceso.
Para el proceso de inyección se quiere usar el material necesario para la realización del
producto, identificando los productos defectuosos a tiempo y no afectar el cumplimiento de
las órdenes de los pedidos, para así mismo mantener el flujo continuo de producto y el control
de la producción.

Figura 23. Proceso de inyección
3.3.1.2 Proceso de Refilado
La organización lleva grandes cantidades de producto en procesos sin clasificar a que pedido
o cantidad necesaria para el cliente por lo cual se ve un gran número de unidades las cual
deben ser procesadas.

Figura 24. Área de refilado
Seiri (eliminar): Eliminar grandes cantidades de volumen, realizando así solo las necesarias
por pedido, sin tener que llevar un control general de las unidades procesadas cambiando
solo a control de unidades realizadas bajo pedido del cliente, además de eliminar transporte
de producto en proceso y terminado a la siguiente área de manera desordenada y en grandes
cantidades.
Seiton (ordenar): Organizar el sitio de trabajo, según órdenes de compra, manteniendo el
orden de llegada, además de tener a la mano los implementos necesarios para realizar el
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refilado de las suelas para realizar el cambia de la herramienta rápidamente cuando a este
halla desgastado el filo, además de los implementos de seguridad.
Seiso (Limpiar): Dado que este proceso elimina material de varias suelas, se debe mantener
un recipiente para la recolección del mismo esto con el fin de mantener aseado y seguro el
lugar de trabajo además de ello al finalizar cada turno se debe realizar una limpieza, para así
poder recoger el material que no se halla depositado y poder reutilizarlo.
Seiketsu (Estandarizar): Realizar de forma simultánea la inspección de las suelas y el proceso
de refilado, manteniendo a la mano referencia de desperfectos más comunes para tener una
idea claro de la calidad requerida.
Shitsuke (disciplina): Capacitar al personal adecuadamente con el fin de identificar
desperfectos en las suelas por el tacto y la vista rápidamente, además de mantener un orden
tanto en limpieza como por pedidos para la realización del refilado, estableciendo una
evaluación del área y la operación de los mismos.
En el área de refilado se recibe y se traslada el producto que fue procesado en la inyección,
en el cual se verifica y se hacen los ajustes necesarios al producto para que cumpla con los
estándares adecuados y poder continuar con el proceso.

Figura 25.Proceso de refilado
3.3.1.3 Proceso de pintura
Este es uno de los procesos más importantes en la fabricación debido a que la pintura
proporciona un terminado y brinda protección a las suelas, por lo cual el proceso se debe de
hacer de forma rápida y homogénea debido al gran volumen que se deben procesar.

54

Figura 26. Área de pintura

Seiri (eliminar): Eliminar el reproceso de suelas, minimizando el tiempo de pintura de un
lote, eliminar el cambio de color en el proceso de un lote, eliminar la preparación del color
en medio del proceso mediante la preparación de una gran cantidad de pintura eliminando
pausas, así como el traslado en busca de insumos
Seiton (ordenar): Ordenar el pedido del cliente además de las cabinas pintura, con el fin de
no realizar cambio de color, así mismo como el organizar los insumos necesarios que se
deben utilizaran dentro del turno o de un proceso, así mismo como organizar los implementos
de seguridad que se van a utilizar y se deben cambiar en el transcurso del turno como
tapabocas y lentes.
Seiso (Limpiar): Mantener contenedores para la limpieza de las pistolas de pintura, así como
despejado los ductos para la extracción de los gases de la pintura, realizando limpieza
periódica de los mismo.
Seiketsu (Estandarizar): Realizar una adecuada preparación de la pintura a utilizar mediante
herramientas de medida y tiempo de mezcla con el fin de tener un control de la preparación,
haciendo que esta tenga la proporción y la homogeneidad correcta.
Shitsuke (disciplina): Rociar de forma homogénea y constante la pintura con el fin de evitar
imperfecciones y garantizar la durabilidad de la pintura, donde será evaluada en el área de
empaque, y evitar que se comentan más errores en este proceso.
Para llevar a cabo el proceso de pintura de la suela es importante identificar el tipo de
producto que se está trabajando, para posteriormente aplicar el color que se requiera, evitando
dañar o alterar el producto, ya que debido a esto se puede generar incumplimiento de los
pedidos y tener que fabricar nuevamente suelas de ese tipo, lo que generaría reproceso parar
la operación de inyección.
Trasladar
producto del
proceso de
refilado

Identificar tipo de
producto y color

Realizar proceso
de pintura

Figura 27. Proceso de pintura

Proceso de
almacenamientio
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3.3.1.4. Proceso de empaque y almacenamiento
Es uno de los procesos que debe llevar un mayor control debido a que debe completar y
alistar los pedidos que se deben despachar a los clientes y almacenar las unidades que serán
despachadas posteriormente, sin contar que debe actualizar constantemente el inventario con
el fin de tenerlo en cuenta en la planeación de requerimiento de materiales y de producción.

Figura 28. Área de empaque
Seiri (eliminar): Eliminar esperas para completar el pedido del cliente, además de la
eliminación de almacenamiento de grandes cantidades para el alistamiento de órdenes de
compra, así como el traslado de grandes cantidades de mercancía de un lado al otro para
mejorar la distribución del espacio, con esto también se busca eliminar el exceso de
inventario y mantener grandes cantidades.
Seiton (ordenar): Ordena los pedidos de los clientes de forma más rápida y con ello realizar
una mejor distribución y organización por tipo, color y talla tanto en las canastas de producto
para realizar en empaque como en los diferentes tipos de empaque para el envió del cliente,
generando continuamente actualización del inventario sobrante en los estantes y en los
diferentes formatos.
Seiso (Limpiar): Realizar la limpieza del área de trabajo, manteniendo el sitio trabajo
despejado hacia y desde el área de almacenamiento temporal, además de realizar una
inspección final revisando la calidad y terminado de las suelas en el alistamiento de pedidos.
Seiketsu (Estandarizar): Estandarizar la organización del inventario por orden alfabético
según el nombre de la referencia y tallas o por la rotación del inventario con el fin de que la
organización y búsqueda del mismo sea más eficiente, colocando el nombre de cada suela al
frente de cada contenedor.
Shitsuke (disciplina): Realizar de forma más eficiente la búsqueda de unidades en el
inventario teniendo en cuenta la organización de la misma, con el fin de utilizar las unidades
en el inventario completando las órdenes de pedido y reduciendo el nivel de suelas en el
almacén.
Para el proceso de empaque es importante mantener el flujo continuo de producto terminado
y el control del material que se está dejando listo para despachar, ya que es el punto en donde
el almacén tiene que rotar con mayor frecuencia, teniendo en cuenta que se busca despachar
rápidamente para que el cliente este satisfecho.
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¿Producto
conforme?
Trasladar
producto del
proceso de pintura

Identificar tipo de
producto y color

Realizar
inspección de
producto conforme

Empacar el
producto para ser
despachado

No

Enviar al proceso
de molido

Figura 29. Proceso de empaque
3.3.1.5 Proceso de molido
En este proceso llegan las suelas que no han superado los estándares de calidad, así como el
material excedente en el proceso de inyección, por lo cual cada día llega material a este
proceso, el cual es clasificado, preparado y molido para posterior mente ser enviado de nuevo
al proceso de inyección.

Figura 30. Área de molido
Seiri (eliminar): Eliminar el proceso de selección de suelas defectuosas, realizando el
alistamiento del material que se requiere moler en lugar específico evitando el transporte,
además de ello se debe colocar recipientes en la salida del molino evitando recolectar de
forma manualmente gran parte de este material. 999ax
Seiton (ordenar): Ordenar de forma adecuada el producto para realizar el proceso de
selección y de molido de forma más eficiente
Seiso (Limpiar): Colocar en la salida(suelo) muros para evitar la dispersión del material, así
como colocar, poli sombras u otro material para realizar de forma más eficiente la recolección
del material evitando así contaminación del material, y mantener el área de trabajo más
aseada y mitigar el riesgo de caída
Seiketsu (Estandarizar): Estandarizar el proceso de recolección del material en la salida del
molino, evitando así movimientos innecesarios, riesgos en la salud del trabajado y riesgos de
caída
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Shitsuke (disciplina): Realizar inspecciones y control del proceso de selección haciendo este
más eficiente, implementando un sistema de recolección de material en cada proceso y en el
área de molido.
Para el proceso de molido se debe garantizar que llegue todo el producto defectuoso que se
identifique en el proceso de inyección, para así poder reprocesarlo y usar esa materia prima
más adelante de forma rápida y efectiva.

Figura 31. Proceso de molido
3.3.1.6. Flujo completo del proceso
Teniendo en cuenta los flujos de proceso de cada una de las operaciones, se puede establecer
que se va a tener un mayor control y que la producción va a ser óptima, evitando errores
desde el inicio de los procesos y así mismo tener que asumir las consecuencias de
incumplimiento de pedidos, tiempos elevados de reproceso o producto terminado que se
encuentre defectuoso al momento de hacer el despacho.
1
¿Producto
conforme?
Instalar moldes y
adaptar la
maquina
Inicio

Trasladar la
materia prima al
proceso de
inyeccion

Alimentar la
maquina con la
materia prima

Realizar proceso
de inyección

Retirar producto
terminado
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conforme?
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conforme?
Si

Trasladar
producto del
proceso de
inyección

Realizar proceso
de refilado

Realizar
inspección del
producto

Si

Trasladar el
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refilado

Identificar tipo y
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Realizar proceso
de pintura

Trasladar
producto del
proceso de pintura
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orden de pedido

Realizar
inspección de
producto conforme

Empacar el
producto para ser
despachado

Registrar pedido
para generar
orden de entrega
Fin

No
No

No

Enviar al proceso
de molido

Recibir producto
no conforme

Realizar proceso
de molido

Almacenar
producto
reprocesado

1

Figura 32. Diagrama flujo completo del proceso
Cuando se tiene un diagrama de operaciones es más fácil determinar y establecer cuáles son
los errores operativos que se están presentando, para que a partir de ellos se logren identificar
oportunidades de mejora, desperdicios, tiempos ociosos y reproceso que se está presentando
en la planta de producción. Con base en el diagrama presentado anteriormente se logra
evidenciar el proceso de fabricación de la suela, en el que se plantea un proceso constante
que ayude a disminuir errores en los procesos por parte de los operarios.
3.3.1.7. Cero defectos
Para la identificación y mejora de los procesos es importante buscar cuáles son esos
problemas que se están presentando, que afectan y los efectos que se están presentando, para
así mismo hacer una corrección previa y una retroalimentación de tal forma que no vuelva a
ocurrir, mejorando constantemente la operación y el flujo de los procesos. Seguidamente se
logra identificar aquellos inconvenientes que se están presentando en la empresa Mezcauchos
S.A.S. como se muestran en la tabla 18
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Tabla 18. Cuadro Poka-yoke cero defectos
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4. PROPUESTA DE EVALUACIÓN Y MEJORA CONTINUA.
En este capítulo se presenta la propuesta del sistema de evaluación y control para la mejora
continua, donde se dan a conocer los objetivos que tiene un sistema de control y cuál es la
forma correcta de identificar los inconvenientes que se pueden presentar en los procesos, para
planear y ejecutar de forma correcta las oportunidades de mejora.
Por otra parte, se hace la propuesta y creación de unos indicadores adicionales que ayudarán
a la medición de otros aspectos importantes en la empresa, en la cual se desea garantizar el
funcionamiento correcto, no solamente del área de producción sino de toda la empresa, para
posteriormente llegar al ciclo de la manufactura esbelta donde se busque y alcance la
excelencia que se desea de forma rápida y efectiva.
Para la última parte se presenta una propuesta que va dirigida a los trabajadores de
Mezcauchos S.A.S. en donde se espera que sean ejecutadas de manera correcta, dándole una
estabilidad a las operaciones que se realizan actualmente, creándole una perspectiva diferente
a los operarios para que ellos sean más partícipes de la medición e intervención de los
procesos de la empresa.
4.1. Indicadores de monitoreo y control
Con el fin de mejorar el sistema de control de abastecimiento se proponen 14 indicadores
adicionales a los mostrados en el numeral 2.5, completando un total de 24 indicadores, con
el fin de obtener un mayor monitoreo de las diferentes actividades relacionadas con el
abastecimiento tanto en producción como en almacén, las cuales se utilizarán para observar
e identificar variaciones y oportunidades de mejora en los distintos procesos para la
fabricación de suelas, con lo cual se podrán tomar acciones correctivas y conseguir un
mejoramiento continuo en todo el proceso. En la siguiente figura se especifican los puntos
en donde deben ser medidos cada uno de los indicadores.

Figura 33. Punto de medición de los indicadores
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Perspectiva
Compra y
abastecimiento

Producción e
inventarios

Almacenamiento

Costos y
servicios al
cliente

Utilización

No.
Indicador

Indicador

Actual

Meta

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

Certificación de proveedores
Calidad suministrada y eficacia
Volumen de compra
Entrega de materia prima
Capacidad utilizada
Rendimiento de maquina
Rotación de mercancía
Duración de inventario
Reutilización de recursos
Valor económico del inventario
Costo de unidad almacenada
Costos de unidad despachada
Unidades despachadas por empleados
Almacenamiento
Cumplimiento de pedidos
Entregas perfectas
Entregas a tiempo
Entregados completos
Conformidad de productos
Utilización de área de bodega
Utilización para almacenamiento
Utilización para Inventario
Eficiencia y Productividad
Efectividad

90%
95%
30%
10%
82%
63%
1,5
27,6
5%
12%
4250
3600
31204
88%
95%
94%
95%
94%
1%
75%
83%
80%
79%
92

95%
98%
28%
7%
90%
70%
1,3
10
4,8%
10%
2500
3400
32765
50%
97%
95%
97%
97%
0%
54%
93%
96%
96%
95

Tabla 19. Indicadores propuestos y Medición de la cadena de abastecimiento
El estado actual de los indicadores se encontró con base en los datos suministrados por la
empresa, sin embargo, algunos de ellos fueron entregados directamente debido a la
confidencialidad de algunos valores.
Teniendo como base el estado actual de los indicadores, se procede a determinar la meta para
cada uno de ellos, para lo cual el resultado obtenido es mostrado a la Gerencia de la
organización, donde es revisado y consensuado que estos deben variar de un 2% a 5%, ya
que se requiere observar y analizar si el sistema de control planteado tiene un efecto positivo
o negativo al ser implementado, para de esta manera poder alcanzar las metas en un corto
plazo.
4.2. Sistema de control
Teniendo en cuenta los distintos pasos para tener un sistema de control de abastecimiento, es
necesario ejecutar y cumplir con cada una de las fases que ayudarán a la implementación de
la propuesta.
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Figura 34. Fases y pasos del sistema de control
4.2.1.

Fase 1 – Evaluación

Etapa
Actividad

Fase 1 - Evaluación de la situación actual
Diagnóstico de la empresa
Plan de Acción
Identificación de
Análisis de
Propuestas y
variables de
las
oportunidades de
producción y
variables
mejora
almacenamiento
Tabla 20. Actividades fase 1

En el capítulo 2 se identifican las variables que afectan la producción y el almacenamiento
de la empresa, logrando construir y plantear una propuesta que ayude a nivelar la operación.
4.2.2.

Fase 2 – Planeación
Fase 2 - Planeación y Ejecución

Etapa

Actividad

Planeación

Ejecución del modelo propuesto

Planeación Mantener
de la
el flujo
producción continuo

Uso de
supermercados,
tarjetas Kanban y
FIFO

Cumplimiento Cumplimiento
de las
de la
producción herramientas 5s
y Poka-Yoke

Tabla 21. Actividades fase 2
Para esta fase es necesario llevar a cabo cada una de las actividades y cambios planteados en
la operación, en los cuales se requiere que el jefe de producción realice la planeación de lo
que se va a producir a diario y en el mes, estableciendo así el plan de trabajo que deben
cumplir los operarios.
Para la planeación el jefe de producción solo requiere:





Conocer la demanda del cliente
Establecer las fechas de entrega
Realizar las fichas Kanban con la información de lo que se debe producir
Programar a los empleados y la maquinaria que requiere para llevar a cabo la
operación
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Posteriormente se necesita que los operarios cumplan con la programación planteada de tal
manera que la propuesta del flujo continuo para el modelo se cumpla, en donde el operario
tiene que reconocer las fichas Kanban, saber usar cada una, ya que este es el punto de partida
para saber lo que se debe realizar en el turno.
En la programación está el tiempo que requiere la operación como se puede observar en la
Tabla 15. Producción y almacenamiento, en donde se evidencian las diferentes etapas que el
operario debe llevar a cabo desde el día de la producción, hasta la fecha que se almacena y
despachan los pedidos, así mismo cumpliendo con los tiempos de entrega y con la planeación
realizada. Por otra parte, en la Tabla 20 Medición de indicadores, en el proceso se establecen
cuáles son los momentos en que se debe hacer la medición de los indicadores, de tal forma
que se garantice el control y el cumplimiento de los objetivos que la empresa tiene
planteados.
Para la parte de los supermercados funcionarán como una herramienta que ayude a los
operarios de cada proceso a realizar de manera ágil las operaciones que correspondan,
sabiendo que se requiere que cada pedido siempre lleve su ficha Kanban para así garantizar
que el flujo sea constante, ordenado y que no presente ningún tipo de inconveniente.
El sistema FIFO se debe implementar antes del empaque y el almacén de despacho, ya que
previamente se está partiendo de una planeación en la que se debe asegurar que los productos
que fueron procesados primero se despachen primero, garantizando el cumplimiento de los
tiempos de entrega y facilitando el flujo del almacén, en donde los operarios de cada una de
las estaciones deben estar conectados y coordinados con dicho flujo, ya que se pretende que
el proceso sea estándar y se logre mantener el orden.
Las 5s es una herramienta que ayuda a reducir los desperdicios y aumentar la productividad
de los operarios facilitando las actividades que deben realizar, orientando a mejorar la calidad
en cada uno de los puestos de operación. En el numeral 3.3.1 se identifican cada una de las
S por cada uno de los procesos y se propone mejorar las áreas buscando reducir accidentes
laborales, reducir desperdicios en el puesto de trabajo y que los operarios sean más proactivos
al momento de identificar los problemas existentes en un proceso y tener la capacidad de
solucionarlos, generando así un apoyo de las personas que realizan las labores de la empresa.
La herramienta Poka-Yoke ayuda a determinar los errores existentes en cada uno de los
procesos y a mirar la severidad de los mismos; es ahí donde el operario de cada proceso debe
ejecutar de manera correcta el flujo presentado en el numeral 3.3.1.6 ya que esto hace que el
proceso sea más estándar disminuyendo así los inconvenientes que se lograron identificar en
el numeral 3.3.1.7, gracias a esto el operario y la empresa están en la capacidad de analizar,
corregir y evaluar las situaciones que se presentan durante la operación, para evitar que esto
suceda constantemente.

63

4.3. Propuesta de sensibilización
Se realizó un análisis que ayudó a identificar cada una de las problemáticas que se presentan
actualmente en la empresa Mezcauchos S.A.S. en donde se busca por medio de una
planificación y un modelo propuesto mejorar y mitigar los inconvenientes que se están
presentando, de tal manera que se garantice la correcta ejecución de los procesos y el
cumplimiento de las entregas de los pedidos.
Para que el modelo planteado sea efectivo, es necesario conocer las etapas y las actividades
que se deben llevar a cabo para cumplir los objetivos planeados, teniendo en cuenta que el
compromiso de los empleados es de suma importancia para garantizar que todo funcione de
manera correcta.
4.3.1.

Fase 3 – Seguimiento

Fase 3 - Capacitación y Seguimiento
Etapa
Capacitación
Monitoreo y control
Herramientas
Medición de
Planeación del
Medición de costos
de
indicadores de
Actividad cronograma de
de servicio, compras
implementación
producción y
capacitación
y abastecimiento.
y capacitación
almacenamiento
Tabla 22. Actividades fase 3
4.3.2 Cronograma
A continuación, se presenta una propuesta para las capacitaciones y los temas a tratar en cada
una de ellas, las cuales tienen como objetivo fortalecer y brindar las herramientas necesarias
para realizar la implementación del sistema de control.
Julio 2019
22/07/2019 26/07/2019 29/07/2019

Agosto 2019
2/08/2019 5/08/2019 9/08/2019 12/08/2019 16/08/2019 19/08/2019 23/08/2019 26/08/2019 30/08/2019

Capacitacion
Seguimiento

Tabla 23. Cronograma de capacitación
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Actividades

Fecha

Nivelación del flujo y sistema
FIFO

22/07/2019

Herramienta 5s Y Poka-Yoke

Identificación del valor para el
cliente.

26/07/2019
29/07/2019
2/08/2019
5/08/2019
9/08/2019

Mapa de flujo y eliminación de 12/08/2019
desperdicios
16/08/2019
Implementación del flujo
continuo

19/08/2019
23/08/2019

El cliente mueve la producción y 26/08/2019
Buscar la excelencia.
30/08/2019

Tabla 24. Actividades de capacitación
4.3.3. Mapa de flujo y eliminación de desperdicios - Identificar cadena de valor
Posteriormente al tener el mapa de flujo de producción se logran detectar todos aquellos
desperdicios que afectan las etapas de la operación, en donde se puede eliminar y corregir
todos esos inconvenientes que se presentan en la empresa como se hizo anteriormente. El
proceso operativo de la empresa es algo simple, donde podemos destacar 5 procesos que
están generando ruidos e inconvenientes que se deben solucionar.

Figura 35. Eliminación de desperdicios en el proceso.
1. Eliminación de los defectos: Donde se debe garantizar que todos los productos que
se hagan se encuentren en óptimas condiciones.
2. Eliminar reproceso: Si no se generan productos defectuosos se garantiza que no
habrá necesidad de reprocesar uno o varios productos, sino determinar lo que ya no
se va a usar o solo el material sobrante.
3. Eliminar la sobreproducción: Gracias a una planeación ideal de la producción se
evita y se garantiza que solo se produzca lo que fue demandado por el cliente, así
mismo evitando que exista dicho desperdicio.
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4. Eliminación de transportes innecesarios o extensos: Partiendo de las herramientas
Lean que se pretenden implementar en la operación, se pueden reducir estos
transportes existentes entre una operación y la otra, de tal forma que no afecte el
rendimiento de los operarios ni del proceso.
5. Eliminación de esperar entre los procesos: Debido a la implementación del flujo
continuo se garantiza que las operaciones serán constantes y no habrá ninguna
estación que necesite esperar para continuar con su operación.
6. Eliminación de los inventarios: Se busca garantizar que los inventarios y las
cantidades de producto almacenado no sea altos, generando despachos constantes que
vayan de la mano con la planeación y las fechas de entrega, asegurando el
cumplimiento y la satisfacción del cliente.
4.3.4. Medición y seguimiento
En esta última fase es necesario tener en cuenta los indicadores propuestos para medir y
evaluar la propuesta en sus distintas perspectivas, para lo cual es imperioso entender los
objetivos propuestos para cada indicador, con el fin de identificar las posibles fallas que
puedan ocurrir en el sistema; además realizar la toma de datos y flujo de los mismos entre las
distintas áreas, para hallar el valor de cada uno y compararlo con la meta propuesta.
La medición de cada indicador depende de sus índices y objetivos, sin embargo, la vigencia
de cada indicador es semestral, por lo cual es necesario un análisis en este periodo de cómo
se ha comportado el sistema de abastecimiento con la propuesta de control y qué metas se
han alcanzado, cuales han tenido un detrimento, que están en un punto medio o a punto de
alcanzar la meta, además de establecer posibles oportunidades de mejora que puedan ayudar
al mejoramiento continuo del sistema.
Para cumplir y realizar un seguimiento de los indicadores es necesario realizar una hoja de
control u hoja de vida de cada indicador que incluyan la(s) fuente(s) de información, fórmula
de cálculo, frecuencia de medición, el control de cambios y observaciones, las cuales son
útiles para observar el comportamiento del proceso a lo largo del tiempo, además de ser una
herramienta para el análisis y toma de decisiones gerenciales frente al sistema de control de
abastecimiento, teniendo como valor agregado que son útiles para las distintas áreas y
sistemas de control.
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Código: HV-I-CT

Hoja de control
Fecha de diligenciamiento

Versión: 01

5 mayo del 2019

CARACTERÍSTICAS DEL INDICADOR
Proceso
Producción e inventarios
Nombre del indicador
Rendimiento de máquina
Objetivo del indicador
Controlar el represam iento de la producción, teniendo en cuenta la capacidad disponible en cada una de las m áquinas

Responsable de la medición

Fuentes de información

Producción

Producción, departamento de ventas, requerimientos.

Fórmula de cálculo
(

Unidad de medida
Porcentaje (%)

Frecuencia de medición

Meta para la última medición

Diaria y mensual

70%

Glosario

Vigencia

Requerimiento: es un atributo necesario dentro de un sistema, una
característica o un factor de calidad del sistema de tal manera que
sea útil a los clientes o a los usuarios finales.
Capacidad instalada: volúmen máximo de producción que la
empresa puede lograr, durante un período de tiempo determinado

Semestral

Medición

Control de cambios
Fecha:6/05/2019

Hallazgos: Alta variación en la
utilización de máquinaria

Actividades de
mejora

Nivelación de la demanda y la
producción aumentando la
productividad

Observaciones (comentarios, efectos no deseados, imprevistos)

Tabla 25. Hoja de control del indicador
4.3.4.1. Tableros de control
Para continuar con la medición y seguimiento se proponen 4 tableros de control los cuales
son:





Producción
Almacenamiento
Compras y Abastecimiento
Costos y servicio al cliente
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Ya que ayudarán a comparar y saber que tan efectivas están siendo las operaciones
mensualmente, buscando alcanzar las metas propuestas que fueron estimadas anteriormente.
Producción

VOLUMEN DE COMPRA
35%

REND I MI ENTO D E MA Q UI NA RI A

30% 30% 30% 30%

30%
25%

20%
15%

65%

64%

10%
5%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

63%

42%

0%

0%

0%

REUTI LI ZACI ÓN
D E RECURS OS

0%

DICIEMBRE

0%

NOVIEMBRE

0%

OCTUBRE

0%

SEPTIEMBRE

0%

AGOSTO

0%

JULIO

0%

JUNIO

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

EF I CI ENCI A Y P RO D UCTI V I DA D
87%

87%

84%

79%

MAYO
5%

ABRIL

5%

MARZO

4%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

FEBRERO
10%

ENERO

Tabla 26. DashBoard Producción
Almacenamiento

DURACIÓN DEL I NVENTARIO (DÍAS)

ROTACIÓN DE LA MERCANCIA
5

DICIEMBRE

0

4

NOVIEMBRE

0

3

OCTUBRE

0

2

SEPTIEMBRE

0

1

AGOSTO

0

JULIO

0

JUNIO

0

MAYO

0

0

ABRIL

32

MARZO

UTILIZACIÓN DEL AREA DE BODEGA

34

FEBRERO

36

ENERO
64% 65% 63%

30
0

42%
0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

5

10

98%

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

20

25

30

35

40

ALMACENAMIENTO

0%

ENERO

15

90%

92%

88%
0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

UTILIZACIÓN POR ALMACENAMIENTO
UNIDADES DESPACHADAS POR EMPLEADO
49261 50727

78% 79% 83% 78%

23285

31204
0

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0

0

0

0

0

0

0

0%

Tabla 27. DashBoard Almacenamiento
4.3.5 Recomendaciones para implementación futura
Logrando identificar el círculo de manufactura esbelta, se pueden establecer oportunidades
de mejora a las que la empresa Mezcauchos S.A.S. se pueda someter, en donde logre eliminar
o mejorar todas esas operaciones que no agregan valor al producto que se está ofreciendo,
buscando aumentar el valor de las actividades que se realizan con el objetivo de reducir los
desperdicios que se presentan en cada una de estas.
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Para dicho sistema se tiene planteado el cumplimiento de la filosofía de manufactura, en
donde se pretende lograr la mejora continua, mayor productividad y calidad de la operación
y de los productos y, la eliminación de todo tipo de desperdicio como se observa en el gráfico
25, para poder así alcanzar la excelencia.

Gráfico 25. Círculo de manufactura esbelta
4.3.5.1. Identificación del valor para el cliente.
Es necesario entender la importancia de satisfacer al cliente, ya que marca la pauta del flujo
del proceso de la empresa Mezcauchos S.A.S. Es indispensable establecer y conocer aquellas
necesidades que él tiene y encontrar la forma más factible de suplirlas.
Siendo el cliente el eje principal del negocio, se debe identificar y analizar qué tipo de cliente
es, teniendo la capacidad de evaluar los gustos, las preferencias y todas aquellas
características que ayudarán a marcar la diferencia con el producto que se está ofreciendo,
sin dejar a un lado que se debe comprender y valorar al cliente de una manera individual, ya
que no todos van a tener la misma necesidad o requerimiento de un producto.
Para lograr el objetivo que el cliente se sienta satisfecho, es necesario establecer unas metas
que deben cumplirse como son:







Ofrecer un producto de calidad: Es ahí donde se debe garantizar que el producto
pase por una producción óptima y cumpla con todos los estándares de calidad
necesarios para que el cliente se encuentre conforme con lo que está adquiriendo.
Cumplir con lo ofrecido: Se debe producir únicamente lo que el cliente está
demandando, cumpliendo con las características del producto (color, talla, referencia
entre otros.) y con las condiciones pactadas.
Brindar un buen servicio al cliente: Realizar una buena atención al cliente, cumplir
con los tiempos estimados de entrega y a un precio justo.
Brindar una atención efectiva: Atender pedidos de suma urgencia que el cliente
requiera de forma ágil y efectiva, brindando un servicio óptimo que ayude a resolver
los problemas que el cliente tenga.
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Resolver problemas, quejas y reclamos: Tener la capacidad de atender de manera
rápida y efectiva las quejas, reclamos o inconvenientes que tenga el cliente con
respecto a los productos defectuosos que requieran algún reintegro o cambio.
Brindar un servicio extra: En el cual se pueda mantener a esos clientes potenciales
de la mano, de tal forma que se garantice el crecimiento de la empresa y del cliente.

4.3.5.2. Implementación del flujo continuo
El flujo continuo de un proceso requiere reducción de tiempos y procesos que no agregan
valor a las operaciones, los cuales se llevan a cabo en cada una de las etapas productivas.
Actualmente se logra encontrar distintos obstáculos que impiden que la operación sea óptima
y efectiva, dentro de esas oportunidades de mejora se deben tener algunos principios que
ayudarán a que el proceso sea más efectivo, tales como:














Trazar un plan objetivo bien definido de toda la operación: Primordialmente el
flujo continuo está compuesto de varias herramientas que ayudan a ejecutar y a
cumplir todos los objetivos que se planteen, desde la planeación de la producción
hasta el despacho de los pedidos.
Trabajar para perfeccionar la orientación y la supervisión: Cumplir con el flujo
continuo y coordinar la operación de forma correcta, ayudará a mejorar de forma
constante la producción, hasta lograr la perfección, de tal forma que tienda a crecer
en el mercado tanto presencial como económicamente.
Mantener la disciplina en todas las etapas: Es necesario que todas las personas que
intervienen en el proceso de producción estén enfocados y entregados a cumplir cada
una de las tareas que se requieren en las etapas del proceso, de tal forma que se
garantice el funcionamiento correcto de las metodologías que se desean implementar.
Reunir registros precisos e inmediatos: Es muy importante hacer un seguimiento y
control del estado de los procesos y de las operaciones que se están llevando a cabo
en la empresa, garantizando que se registre la información que permita medir y
comparar la producción, la disminución del producto terminado en el almacén y
verificar el cumplimiento de las metas a través de los indicadores propuestos, en cada
uno de los procesos.
Establecer normas estandarizadas para todas las funciones: Las herramientas 5s
y Poka-Yoke, ayudan a garantizar que se ejecuten las operaciones correctamente,
concientizando a los operarios de cuál es el deber ser de la operación para que todo
se haga de forma rápida y efectiva.
Fijar normas estandarizadas para las operaciones en general: Establecer unos
requerimientos que se deben cumplir para que el modelo planteado se ejecute de
forma correcta y efectiva, en busca de la mejora constante y el crecimiento de la
operación.
Establecer orientaciones e instrucciones precisas: Orientar de forma correcta y
concisa a cada uno de los operarios de cada estación y cómo cada una de estas se
encuentran relacionadas, evitando así inconvenientes en el flujo de los productos.
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Fijar incentivos que favorezcan el mayor rendimiento de la empresa: Esto puede
ayudar a que el rendimiento de los operarios sea mucho mejor, ya que trabajan bajo
un objetivo, el cual beneficia tanto al operario como a la producción de la empresa.

4.3.5.3. El cliente mueve la producción
Siendo el cliente el factor principal de la producción, es muy necesario dejar que el obtenga
todos aquellos productos que necesita, en las cantidades y en el corto plazo, ya que desde ahí
es el punto de partida para lograr una coordinación y una planeación efectiva en la empresa,
en donde se adapta la producción sólo a lo que se necesita y antes de la fecha programada
para la entrega, disminuyendo así gastos innecesarios y desperdicios presentados durante la
operación; así mismo aumentar la satisfacción del cliente con el cumplimiento y la
efectividad que se le demuestra con los pedidos entregados.
El objetivo principal de trabajar bajo la demanda del clientes evitar la sobreproducción, colas,
tiempos y valor de los operarios entre otros, garantizando así que exista un equilibrio en el
sistema y que sólo sea él cliente el que active el proceso, para así mismo operar y entregar a
tiempo los pedidos que sean necesarios.
Teniendo en cuenta la oportunidad que se tiene, se establece el control y manejo del flujo por
medio de los Kanban, que no solamente ayudarán a saber cuánto se debe producir, en cada
una de las operaciones del proceso, realizadas de manera correcta, logrando una entrega
efectiva.
4.3.5.4. Buscar la excelencia. (Perfección)
Al aplicar los principios anteriormente presentados se logra concluir que para lograr alcanzar
la excelencia es necesario tener procesos ágiles y eficientes para cumplir y orientar a los
empleados, en el alcance de las metas propuestas, estableciendo procesos trasparentes que
ayuden a mantener una estabilidad y flujo óptimo en cada uno de los procesos que participan
en la operación.
Es importante que en esta etapa todas las personas que pertenecen a la empresa tengan
conocimiento profundo del proceso, ya que de esta manera se puede garantizar que en
cualquier circunstancia que se presente, la capacidad de reacción de los empleados va a ser
la indicada para lograr mantener el nivel de eficiencia que desea alcanzar la empresa.
Todas las operaciones o cambios que se hagan en la empresa deben tener una razón y un
objetivo que este orientado al crecimiento de la organización, debido a que esto se vuelve un
proceso cíclico en el cual la mejora es constante y día a día se podrán presentar inconveniente
en los cuales se debe definir cuál va a ser la intervención para lograr superar dichos
obstáculos.
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5. CONCLUSIONES Y RECOMEDACIONES
En este capítulo se realizan las conclusiones teniendo en cuenta los objetivos planteados, al
igual que algunas recomendaciones que serán útiles para mejorar el sistema de control de
abastecimiento.


Se identificaron las variables de control en la producción y en el almacenamiento,
permitiendo medir e identificar fallas presentadas en las operaciones, logrando
detectar aquellos procesos en la fabricación que requieren una intervención para
minimizar el volumen de los inventarios, que actualmente es de 4896 unidades,
debido a que la empresa maneja un sistema Push produciendo una mayor cantidad de
suelas a las demandadas, las cuales deben almacenarse por largos periodos de tiempo



Por medio de técnicas Lean como 5s, Poka-Yoke, Heijunka, se propone una mejora
en el sistema de control de abastecimiento, reduciendo el nivel de inventario en un
50% en un futuro próximo, llegando a disminuir en un mayor porcentaje más
adelante, esto debido a la eliminación y reducción de desperdicios como lo son la
sobreproducción, transportes, esperas y el almacenamiento entre otros, los cuales
afectan el sistema de abastecimiento.



Se diseña un plan de implementación y sensibilización con el cual se busca nivelar y
fortalecer las operaciones que se realizan actualmente en Mezcauchos S.A.S. en
donde se describen las fases y las herramientas a utilizar para obtener un adecuado
sistema de control en el abastecimiento del almacén, por lo tanto, es indispensable
que se haga una planeación de la producción usando métodos de control y medición
por medio de indicadores para llegar a las metas propuestas, como lograr que la
efectividad aumente en un 3%.
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Recomendaciones:


Es esencial que tanto la empresa como los operarios se encuentren comprometidos a
llevar acabo cada una de las actividades planteadas en la fase 2, para poder garantizar
que el sistema propuesto funcione de manera efectiva.



Llevar a cabo el plan de capacitación, explicando los cambios, metas y actividades
que se deben realizar, además de esto establecer las funciones y actividades que los
operarios deben cumplir, como los son la toma de datos e identificación de fallos en
los procesos, para lograr la mejora continua y obtener un mejor funcionamiento de la
organización.



Realizar un instructivo que cual especifique las funciones, actividades y herramientas
a utilizar por parte de los operarios para el cumplimiento efectivo de los procesos que
se manejan actualmente en la empresa.
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ANEXOS
Anexo A. Diagrama de recorrido

Figura 36. Diagrama de Recorrido
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Anexo B. Unidades producidas
Año

2017

2018

2019

Mes

Unidades

Abril

118797

Mayo

99294

Junio

116067

Julio

96638

Agosto

147841

Septiembre

182240

Octubre

205987

Noviembre

191695

Diciembre

132305

Enero

35635

Febrero

96023

Marzo

123705

Abril

113692

Mayo

112599

Junio

100340

Julio

91943

Agosto

90215

Septiembre

117525

Octubre

141162

Noviembre

99672

Diciembre

84046

Enero

71069

Febrero

108926

Marzo

110510

Abril

106460

Tabla 28. Unidades producidas por mes en cada año
Anexo C. Unidades por operario

Tabla 29. Unidades producidas por operario
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Anexo D. Matriz de indicadores
Realizado por: Juan Sebastián Cruz, Sergio Mauricio Carranza

Revisado y aprobado por:
Ingeniero Andres Hualpa

3/04/2019
Versión: 001

CUADRO DE MANDO
PERSPECTIVA
Compra y
abastecimiento

Producción e
inventarios

Almacenamiento

Utilización

OBJETIVOS

INDICADOR

Mantener un equilibrio entre las ventas
realizadas y la compra de la materia
Volumen de compra
prima
Controlar el represamiento de la
producción, teniendo en cuenta la
Rendimiento de
capacidad disponible en cada una de
maquina
las maquinas
Controlar el inventario y la cantidad de
Rotación de
producto despachado según
mercancía
referencias
Verificar y controlar la cantidad de
producto terminado en el almacén

Duración de
inventario

Gestionar de forma eficiente el control
de todos los productos fabricados por
la organización, y controlar el uso
eficiente de recursos.

Reutilización de
recursos

Control de las unidades despachadas
por cada uno de los operarios
verificando la carga laboral.

Unidades separada
o despachadas por
empleados

Implementación de un sistema de
control para el manejo y organización
de las unidades almacenadas sobrantes
del proceso productivo
Verificar la cantidad de área utilizada en
el almacén controlando así el área
disponible para recepción y
almacenamiento de materia prima o
producto terminado
Controlar de forma eficiente el tiempo
disponible en el almacén de la empresa
mezcauchos, realizando uso eficiente
del mismo

Utilización de área
de bodega

Realizar una mejora continua en el
proceso de producción, mediante la
implementación de un sistema de
control de la cadena de abastecimiento

Eficiencia y
Productividad

(

(

(
(

(

Almacenamiento

Utilización para
almacenamiento

ACCIÓN
ESTRATEGICA

INDICE

)*100

(

(

)*100

)*100

(

)*100

FRECUENCIA

META

PROCESO

Control de gastos y ventas
en la producción

Semanal y
Mensual

Semestral

20%

Departamento de compras,
departamento de ventas

Control de la productividad
de cada una de las máquinas
de acuerdo a su capacidad

Diaria y
Mensual

Semestral

95%

Producción, departamento de
ventas, requerimientos.

Control de producto enviado
a los clientes

Mensual

Semestral

1

Departamentos de ventas,
inventarios, financiera

Control del inventario en el
almacén

Diaria y
Mensual

Semestral

8

Producción, departamento de
ventas, inventarios

Supervisión de desperdicios
en el área de producción.

Semanal y
mensual

Mensual

98%

Recepción de materias primas e
insumos, realización de suelas,
Control de la operación.

Tener un control del
producto despachado por
operario

Diaria y
Mensual

Semestral

30000

Departamento de ventas,
inventarios, almacén, producción

Control y supervisión de las
unidades almacenadas para
ser tenidas en cuenta en la
demanda

Diaria y
Mensual

Semestral

5%

Requerimientos, Control de
producción, Almacén

Controlar la cantidad de área
utilizada en el almacén

Semanal y
mensual

Semestral

90%

Almacén, inventario producción,
requerimientos

Verificar y controlar las horas
de trabajo midiendo la carga
laboral

Diario y
mensual

Semestral

93%

Almacén, inventario producción,
requerimientos, ventas

Supervisión del proceso de
producción, manteniendo la
calidad deseada

Diario y
mensual

Semestral

98%

Requerimientos, Control de
calidad, control de la producción.

MEDICIÓN ANÁLISIS

Tabla 30. Matriz de Indicadores de la cadena de abastecimiento
Anexo E. Unidades por día

Tabla 31. Unidades producidas por día
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Anexo F. Producción por día de la semana

Tabla 32. Día de la semana con mayor producción
Anexo G. Unidades por día

Tabla 33. Unidades almacenadas por día
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Anexo H. Unidades por referencia 2019

Realizado por: Juan Sebastián Cruz, Sergio Mauricio Carranza

Revisado y aprobado por:
Ingeniero Andres Hualpa

3/05/2019
Versión: 001

CUADRO DE MANDO
PERSPECTIVA

Compra y
abastecimiento

OBJETIVOS

Verificar y controlar la cantidad de
producto terminado en el almacén

(

(

(

Entrega de materia
prima

Verificar y controlar el uso de la
capacidad disponible para la realización Capacidad utilizada
de la producción
Controlar el represamiento de la
producción, teniendo en cuenta la
Rendimiento de
capacidad disponible en cada una de
maquina
las maquinas
Controlar el inventario y la cantidad de
Rotación de
producto despachado según
mercancía
referencias

(

(

(

(

Duración de
inventario

(

Gestionar de forma eficiente el control
de todos los productos fabricados por
Reutilización de
la organización, y controlar el uso
recursos
eficiente de recursos.
Verificar y controlar el valor del
producto que es despachado respecto Valor económico del
al producto que se encuentra en el
inventario
almacén

𝐶

FRECUENCIA

META

PROCESO

Bimensual

95%

Compra de materias primas,
Control de la calidad

Semanal

Mensual

98%

Requerimientos, Envió al cliente,
Control de la calidad, Mejora de
productos no conformes.

Control de gastos y ventas
en la producción

Semanal y
Mensual

Semestral

28%

Departamento de compras,
departamento de ventas

Control de recepción de la
materia prima

Mensual

Semestral

7%

Departamento de compras,
Control de calidad, Recepción de
materias primas, Producción

Control del proceso
productivo y operacional
mejorando de forma continua

Semanal

Mensual

90%

Requerimientos, control
operacional, control de
producción, gestión humana

Control de la productividad
de cada una de las máquinas
de acuerdo a su capacidad

Diaria y
Mensual

Semestral

70%

Producción, departamento de
ventas, requerimientos.

Control de producto enviado
a los clientes

Mensual

Semestral

1

Departamentos de ventas,
inventarios, financiera

Control del inventario en el
almacén

Diaria y
Mensual

Semestral

10

Producción, departamento de
ventas, inventarios

Supervisión de desperdicios
en el área de producción.

Semanal y
mensual

Semanal

4,8%

Recepción de materias primas e
insumos, realización de suelas,
Control de la operación.

Medir el costo del inventario
promedio teniendo en cuenta
las ventas

Mensual

Semestral

10%

Departamento de ventas,
inventarios

MEDICIÓN ANÁLISIS

Control de la materia prima a
ser utilizada

Mensual

Satisfacer los requerimientos
del cliente buscando siempre
la calidad del producto.

Controlar el costo unitario de cada una
suela almacenada en cada periodo.

Costo de unidad
almacenada

Medir el costo de
almacenamiento por
referencia en un periodo

Mensual

Semestral

2500

Almacén, Financiera, control de
producción

Realizar el cálculo del costo que tiene
un par de suelas en la bodega respecto
al producto que es despachado

Costos de unidad
despachada

Controlar los costos de
almacenamiento.

Mensual

Semestral

3400

Almacén, Financiera, control de
producción, departamento de
ventas

Tener un control del
producto despachado por
operario

Diaria y
Mensual

Semestral

32765

Departamento de ventas,
inventarios, almacén, producción

Control y supervisión de las
unidades almacenadas para
ser tenidas en cuenta en la
demanda

Diaria y
Mensual

Semestral

50%

Requerimientos, Control de
producción, Almacén

Satisfacer la demanda de los
clientes realizando la entrega
en el tiempo requerido

Mensual

Semestral

97%

Requerimientos, Envió al cliente,
Control de la calidad, Mejora en
tiempo de entrega producción

𝑃

Envió de las suelas en
perfectas condiciones

Semanal y
Mensual

Semestral

95%

Requerimientos, Envió al cliente,
Control de la calidad, Mejora en
tiempo de entrega producción

𝑃

Planeación y envió de los
clientes en el tiempo
establecido

Semanal y
Mensual

Semestral

97%

Requerimientos, Envió al cliente,
Control de la calidad, Mejora en
tiempo de entrega producción

Envió de pedidos conforme a
las necesidades de los
clientes

Semanal y
Mensual

Semestral

97%

Requerimientos, Envió al cliente,
Control de la calidad,
producción

Controlar periódicamente los
procesos productivos
mejorando las irregularidades.

Mensual

Semestral

0%

Control de la operación, control
de calidad.

Controlar la cantidad de área
utilizada en el almacén

Semanal y
mensual

Semestral

54%

Almacén, inventario producción,
requerimientos

Verificar y controlar las horas
de trabajo midiendo la carga
laboral

Diario y
mensual

Semestral

93%

Almacén, inventario producción,
requerimientos, ventas

Realizar un control de las
horas de funcionamiento de
la maquinaria.

Diario y
mensual

Semestral

96%

Control de la operación,
producción, ventas

Supervisión del proceso de
producción, manteniendo la
calidad deseada

Diaria y
Mensual

Semestral

96%

Requerimientos, Control de
calidad, control de la producción.

Control de la percepción del
cliente y de los procesos
productivos en la
organización

Semanal

Mensual

95

Control de calidad,
requerimientos, Producción

Control de las unidades despachadas

Almacenamiento por cada uno de los operarios
verificando la carga laboral.

Unidades separada
o despachadas por
empleados

Implementación de un sistema de
control para el manejo y organización
de las unidades almacenadas sobrantes
del proceso productivo

Almacenamiento

Controlar el número de pedidos que
salen a tiempo y con retraso
verificando la causa del retraso

Cumplimiento de
pedidos

Envió y entrega de suelas con la
calidad y especificaciones solicitadas
por los clientes

Entregas perfectas

Realización de los productos conforme
ingrese la orden de compra,
estableciendo tiempos de producción y
tiempo de transporte hacia los cliente,
manteniendo el tiempo pactado

Entregas a tiempo

(

solicitadas en la cantidad, referencia,
color y demás estándares pedidos por
los clientes
Tener la mayor efectividad de todos los
procesos productivos, por medio de
estándares de alta calidad,
desarrollando procesos innovadores y
eficientes acordes a los requisitos de la
compañía.
Verificar la cantidad de área utilizada en
el almacén controlando así el área
disponible para recepción y
almacenamiento de materia prima o
producto terminado
Controlar de forma eficiente el tiempo
disponible en el almacén de la empresa
mezcauchos, realizando uso eficiente
del mismo
Verificar y controlar las horas de
funcionamiento de las maquinas,
planificando de forma adecuada la
producción

ℎ

𝑃

Entregados
completos

Conformidad de
productos

(

)*100

Utilización de área
de bodega

(

Utilización para
almacenamiento

Utilización para
Inventario

Realizar una mejora continua en el
proceso de producción, mediante la
implementación de un sistema de
control de la cadena de abastecimiento

Eficiencia y
Productividad

Mediante indicadores verificar el
funcionamiento y control del proceso
productivo y satisfacción del cliente

Efectividad

)*100

𝑃

Costos y servicios
Envió y entrega de las suelas
al cliente

Utilización

ACCIÓN
ESTRATEGICA

INDICE

Asegurar la calidad de la materia prima,
Certificación de
suministros y transporte por parte de
proveedores
proveedores calificados
Implementar servicios mejorados,
buscando la excelencia, teniendo en
Calidad suministrada
cuenta las necesidades y requisitos de
y eficacia
los clientes.
Mantener un equilibrio entre las ventas
realizadas y la compra de la materia
Volumen de compra
prima
Verificar la calidad de materia prima y
suministro a utilizar, manteniendo así la
calidad del producto ofrecido

Producción e
inventarios

INDICADOR

(

)*100

(

)*100

(

(

)*100

)*100

)/(Maximo valor)

Tabla 34. Indicadores propuestos
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Anexo I. Unidades por referencia 2019
R e fe re ncia
Ca ntida d
ABRIL
278
ADEL
2901
AGATA
10
ALDANA
18695
ALDO
22
ALEJANDRA
1411
ALEN
3415
ALICE
10
ALMA
120
AMAYA
400
ANGELA
7884
ANTONELLA
480
ANTONIA
9634
ASHER
45
AYAX
336
BIANCA
1295
BRITANY
1455
CAMILA
80
CARMELA
10177
CARMEN
237
CAT
196
CELESTE
2394
CELIA
582
CHANEL
1207
CHELSY
558
CLARITZA
476
CLARK
382
CLARTZA
489
CLIPPER
488
COCO CHANEL
20
CORINA
591
CRISTAL
475
DAFNE
455
DALLAS
5236
DIAMANTE
1764
DOROTEA
445
ERIKA
64
ESMERALDA
1639
ESTHEFANIA
25
EVA
65
EVA NEW YORK
965
EVE001
135
EVELIN
12338
EX
70
FENDY
15
FLAVIA
5716

R e fe re ncia
FRANCO
FRIDA
GEMA
GEORGE
GISSEL
HILARY
IVANKA
JEIMY
JORDA
JORDAN
JULIETA
KARINA
KARLA
KATA
KATHERIN
KATTY
KLOE
LANCE
LAURA
LEIN
LINA
LINDA
LIVI
LIZET
LOLITA
LORENA
LORY
LUCIANA
LUISA
LUPITA
MADONA
MAGGY
MAI
MARGARET
MARGOT
MARIANA
MARLENY
MARLON
MARTHA
MARTINA
MEGAN
MELANIA
MIA
MIEL
MILAN EVA
MONIK

Ca ntida d
367
63
3000
176
1530
11163
26126
1040
430
920
3779
1210
2298
95
4575
957
3846
1939
1371
2454
754
677
2852
4354
3189
769
1900
7306
2450
5
3840
3388
38
1124
1140
4790
158
45
1953
1868
55
1281
880
17104
12246
5039

R e fe re ncia
MORGAN
NARDO
NATALY
NATIS
NEW BALANCE
NIRVANA
OASIS
PAILA
PAMELA
PARIS
PATRICIA
PATRICK
PAULA
PAULINA
PELE
PENNY
PERLA
PIRRY
PRADA
REY
RIHANNA
ROBIN
SABRINA
SARTA
SELENA
SHIRLY
SHOKER
SILVANA
SILVIA
SIMONA
SINDY
SOL
SONNY
TANIA
TEXAS
TIM
TRIZZA
VALENTINA
VANESSA
VARONY
VERO
VICTORIA
XIOMY
YOGGI
YOGGIN

Ca ntida d
300
1425
917
4713
4739
57
63
106
6442
11476
2438
16
1573
1602
270
2434
20976
167
116
718
338
432
966
1930
217
2357
60
4782
8519
1266
320
1802
205
1199
8528
2713
185
331
143
936
374
951
1646
1000
2020

Tabla 35, Unidades producidas por referencia en el primer cuatrimestre del 2019
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Anexo J. DashBoar Compra y Abastecimiento
Compra y Abastecimiento

UTI L I Z A CI Ó N D EL
I NV ENTA RI O
DICIEMBRE
NOVIEMBRE
OCTUBRE
SEPTIEMBRE
AGOSTO
JULIO
JUNIO
MAYO
ABRIL
MARZO
FEBRERO
ENERO

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

95%
0%

OCTUBRE

DICIEMBRE

NOVIEMBRE

SEPTIEMBRE

JULIO

AGOSTO

ABRIL

MAYO

JUNIO

MARZO

ENERO

FEBRERO

90%

100%
80%
60%
40%
20%
0%

96%

CA L I DAD S UMI NI STRADA
95%

PROVEEDORES CERTIFICADOS

ENTREG A D E MATERI A
P RI MA
CA PA CI D AD UTI L I Z A DA

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
86%
89%
78%
70%

0%

50%

64% 65% 63%

7%

34%
33%
33%
31%

100%

0%

10%

20%

30%

40%

EFECTIVIDAD
89%

42%

11%

VA L O R ECO NÓ MI CO
D EL I NV ENTA RI O

92%

90%

87%

6%

3%
0%

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

Tabla 36. DashBoard Compra y Abastecimiento
Anexo K. DashBoar Costos y Servicio al Cliente
Costos y servicio al cliente

I NCO NF O RMI DA D D E P RO D UCTO S

ENTREGAS A TIEMPO
80%

77%

86%

88%

COSTO UNIDAD ALMACENADA

7%
0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%
3%

3%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

ENTREGAS COMPLETAS
77%

77%

83%

80%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

ENTREGAS PERFECTAS
79%

82%

83%

0%

0%

0%

0%

CUMP L I MI ENTO D E P ED I D O S

83%

78%

0%

0%

0%

0%

DICIEMBRE
NOVIEMBRE
OCTUBRE
SEPTIEMBRE
AGOSTO
JULIO
JUNIO
MAYO
ABRIL
MARZO
FEBRERO
ENERO

82%

86%

0%

0%

0%

0%

0,0043
0,0039
0,0041
0,0057

COSTO UNIDAD DESPACHADA

85%

0%

0,0000
0,0000
0,0000
0,0000
0,0000
0,0000
0,0000
0,0000

0%

0%

0%

DICIEMBRE
NOVIEMBRE
OCTUBRE
SEPTIEMBRE
AGOSTO
JULIO
JUNIO
MAYO
ABRIL
MARZO
FEBRERO
ENERO
0,0000 0,2000 0,4000 0,6000 0,8000 1,0000

Tabla 37. DashBoard Costos y Servicio al Cliente

